





FACULTAD DE INGENIERÍA  
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERÍA INDUSTRIAL 
 
Implementación de la Metodología de las 5’S para Incrementar la 
Productividad en el Área del Almacén de la empresa Blend S.A.C Chorrillos - 
2017 
 




Maida Marianela Escobar Tandazo 
 
ASESOR: 
 Mg.  Espejo Peña Dennis Alberto 
 
LÍNEA DE INVESTIGACIÓN: 
GESTIÓN EMPRESARIAL Y PRODUCTIVA 


















     Dr. /Mg.  











___________________________                     _________________________                   
Ing.        Ing. 




























Maida Marianela Escobar 
 
 
Dedico esta tesis a mis padres Lorenzo y Maria, mis hermanos 
De manera muy especial a mi esposo  Eduardo Aires, quien 
caminó a mi lado todo el tiempo que he trabajado esta obra, a 
mis primos, mis tíos Enrique y Patricia que han sido parte 
fundamental para lograr este sueño alcanzado, a mis amigas 
que me han prestado ayuda, a todos ellos dedico ésta tesis con 























Maida Marianela Escobar 
 
Gracias  a Dios  y la virgen María  
Por ser mí guía en este arduo camino, por darme salud,  
sabiduría e inteligencia para lograr los objetivos trazados, por 
darme todo lo que necesito salud, familia, fe, amor,  y abrir 
caminos para mejorar cada día. Así mismo a los docentes, a mi 
asesor por compartir sus conocimientos, experiencia y así 





DECLARATORIA DE AUTENTICIDAD 
 
 
Yo, Maida Marianela Escobar Tandazo con DNI Nº 40545641  a efecto de cumplir 
con las disposiciones vigentes consideradas en el Reglamento de Grados y Títulos 
de la Universidad César Vallejo, Facultad de Ingeniería industrial, Escuela de 
Ingeniería industrial, declaro bajo juramento que toda la documentación que 
acompaño es veraz y auténtica. 
 
Así mismo, declaro también bajo juramento que todos los datos e información que 
se presenta en la presente tesis son auténticos y veraces. 
 
En tal sentido asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad, 
ocultamiento u omisión tanto de los documentos como de información aportada por 



















Señores miembros del Jurado:  
 
En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César 
Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada “Implementación de la 
metodología de las 5’s para incrementar la productividad en el área de 
almacén de la empresa Blend SAC Chorrillos 2017”, el cual que someto a su 
consideración y esperando cumplir con los requisitos de aprobación para obtener el 
título profesional Ingeniero Industrial.  
 
La tesis fue desarrollada en base a los conocimientos teóricos y experiencia 
alcanzada como estudiante y trabajador, tanto en el campo universitario como en el 
campo de investigación, reforzando la información con origen bibliográfica 
estudiada sobre la materia y orientaciones recogidas sobre el particular. Esta tesis 
costa de siete capítulos: Capítulo I: Introducción, Capítulo II: Metodología, Capítulo 
III: Resultados, Capítulo IV: Discusión, Capítulo V: Conclusiones, Capítulo VI: 
Recomendaciones, Capítulo VII: Referencias bibliográficas y  por último los Anexos.  
 
La presente investigación tiene como objetivo principal: Analizar de qué manera la 
Implementación de la metodología de las 5’s incrementa la productividad en el área 
de almacén de la empresa Blend SAC Chorrillos 2017. 
 
Esperando cumplir los requisitos de aprobación 
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La investigación titulada “Implementación de la metodología de las 5’s para 
incrementar la productividad en el área de almacén de la empresa Blend SAC 
chorrillos 2017”, tuvo como objetivo determinar de qué manera la implementación 
de la metodología de las 5’s incrementa la productividad en el área de almacén de 
la empresa Blend SAC chorrillos 2017.  
 
Este estudio se enmarcó dentro de las investigaciones cuasi experimentales, de 
corte longitudinal. Para la ejecución, se trabajó con una población y muestra 
(unidad de análisis) de 10 trabajadores del área de almacén de la empresa Blend. 
Técnica utilizada la ficha de observación y se tomó los instrumentos de medición 
registros y recolección de datos. Los datos recolectados fueron procesados y 
analizados empleando el software SPSS versión 21, logrado la confección de la 
discusión, conclusiones y las recomendaciones. 
 
El resultado obtenido es p=0.010 < 0.05, llegando a la siguiente conclusión: la 
Implementación de la metodología de las 5’s  incrementa la productividad en el área 
de almacén de la empresa Blend SAC chorrillos 2017, con una diferencia de medias 
de 6.44% la cual se muestra a través del análisis de la Eficacia y Eficiencia. 
 













The research entitled "Implementation of the methodology of the 5's to increase 
productivity in the warehouse area of the company Blend SAC Chorrillos 2017", 
aimed to determine how the implementation of the methodology of the 5's increases 
productivity in the area of warehouse of the company Blend SAC Chorrillos 2017. 
 
This study was framed within the quasi-experimental, longitudinal-cut investigations. 
For the execution, we worked with a population and sample (unit of analysis) of 10 
workers from the warehouse area of the company Blend. Technique used the 
observation card and took the instruments of measurement records and data 
collection. The data collected was processed and analyzed using the SPSS software 
version 21, achieving the preparation of the discussion, conclusions and 
recommendations. 
 
The obtained result is p = 0.010 <0.05, reaching the following conclusion: 
Implementation of the 5's methodology increases productivity in the warehouse area 
of the company Blend SAC Chorrillos 2017, with a difference of averages of 6.44% 
which it is shown through the analysis of Efficiency and Efficiency. 
 




























1.1 Realidad Problemática: 
En nuestra actualidad el mundo gira entorno de la globalización y el rápido cambio 
tecnológico y las empresas se ven inmersas en un entorno que es cada vez más 
competitivo, lo cual ha empujado a las organizaciones a desarrollar habilidades para 
hacer frente y ser parte de dichos cambios. Por ello, en toda organización es de 
vital importancia la aplicación de programas que estén orientados al desarrollo y 
mejoramiento continuo a fin de tener procesos de calidad y una mejor productividad. 
Para lograrlo existen diversas metodologías de mejora continua así como  el ciclo 
PDCA, EFQM, método Kaisen, diagrama de afinidad, análisis six sigma, 
benchmarking. Lean manufacturing, 5S, entre otras. 
A nivel internacional las 5 S se aplican en diversos países del mundo, esta es una 
metodología que se inició en el Japón, los 5 aspectos que se detallan son el reflejo 
de su cultura los cuales al aplicarlos dieron excelentes resultados en las empresas. 
A nivel nacional según el diario Perúshimbo (2014) en ese mismo año se ha llevado 
a cabo la primera premiación Nacional 5S a las empresas que lograron implementar 
esta metodología de manera eficiente en sus instalaciones entre ellas la empresa 
Maquinarias S.A., Aris Industrial S.A., Fábrica de Cubiertos S.A., Cía. Minera 
Poderosa, Avícola San Fernando  y finalmente la empresa Panasonic Peruana. 
A nivel local, la empresa Blend S.A.C, es una empresa que brinda un servicio 
integral, diseñando productos de acuerdo a las necesidades del cliente para fabricar 
y envasar todo tipo de productos de limpieza en el hogar. Esta empresa presenta 
deficiencias en el área de despacho, las cuales son de gran preocupación en 
auditorías e inspecciones que repercuten en la imagen de la empresa y en la 
pérdida de clientes, todo ello debido a una mala organización en las áreas de 
trabajo, desperdicio de espacio, pérdida de tiempo para buscar documentos y 
productos, desperdicio o daño de insumos, cansancio y descontento del personal. 
Para la detección de éstos problemas presentados de manera más detallada se 
llevó a cabo un diagrama de causa – efecto, en la cual se identificó las posibles 




Pareto se detallaron las fallas que se presentaron en la empresa en estos últimos 
meses y de acuerdo al orden de prioridades se puedan tomar mejores decisiones. 
 
Reseña Histórica 
Laboratorios BLEND S.A.C con 20 años de trayectoria dedicados exclusivamente 
a la fabricación de artículos de higiene doméstica. En estos años, se ha preocupado 
de capacitar a un staff de profesionales de primer nivel, así como de invertir en 
tecnología de última generación y en modernas instalaciones, garantizando la 
eficiencia y calidad de los procesos de fabricación de todos sus productos. 
BLEND S.A.C, con sus áreas de Laboratorio, Microbiología y Laboratorio Físico-
Químico, se conforma hoy como un grupo empresarial que brinda un servicio 
integral, analizando y evaluando sus proyectos, desarrollando sus ideas y 
diseñando productos de acuerdo a las necesidades del cliente. Preparados para 
atender sus requerimientos, ya que contamos con laboratorios con ambientes 
adecuados, para fabricar y envasar todo tipo de productos de limpieza en el hogar. 
Desde el diseño del molde, fabricación del envase y formulaciones de calidad 
internacional cuidando los más mínimos detalles para el desarrollo del proceso. Así 
mismo, las áreas del almacenaje están acondicionadas a temperaturas e higiene 
necesarias a fin de asegurar la conservación y calidad de las materias primas, 
material de empaque y productos terminados. 
 
MISIÓN VISION VALORES 
Misión 
Desarrollar, producir, procesar, envasar, acondicionar, almacenar, comercializar, y 
distribuir productos de higiene doméstica seguros y de calidad, velando siempre por 
el bienestar de nuestros colaboradores y fomentando la eficacia del mejoramiento 






Ser una empresa reconocida, en la búsqueda permanente del posicionamiento en el 
mercado nacional, basados en brindar productos de higiene doméstica seguros y de 




Blend sac, cuenta con valores disciplinarios muy marcados, como el compromiso 
con el personal, generando capacitaciones, respetuosos con sus abonos 
económicos, traza objetivos y los comparte para que todos sean parte del proyecto, 
permitiendo desarrollarse personal como profesionalmente, cuenta con un horario 
definido y estable. 
 
Autocritico, reestructura sus ideas, escucha opiniones, todos son escuchados, sus 
opiniones con tomadas en cuenta y reflejadas en el proyecto. Perseverante, como 
toda empresa tiene algunos altibajos, nosotros nos caracterizamos en ahondar en lo 
más mínimo para cumplir con todas las exigencias del mercado. 
 
Principales Clientes 
 Hipermercados Tottus S.A 
 Cencusd S.A.C 
 Supermercados Peruanos S.A 
 Makro 
 Ilko S.A.C 
 Limpiox S.A.C 
 Lima Gas S.A.C 
 Inversiones Ivo S.A.C 































Tabla 1. Tabla de causas-pareto 








C16 Pérdida de tiempo 30 13% 25% 
C7 














C10 Iluminación insuficiente 15 6% 55% 
C11 Suciedad y desorden 15 6% 61% 
C17 Falta de estandarización 15 6% 68% 
C1 Fatiga y cansancio 10 4% 72% 
C2 Irresponsabilidad 10 4% 76% 
C4 Malas especificaciones 10 4% 80% 
C5 Inadecuada inspección  10 4% 84% 
C13 Mala posición de estanterías 10 4% 89% 
C14 Falta de mantenimiento 10 4% 93% 
C6 Mala organización 5 2% 95% 
C12 Insuficiente espacio  5 2% 97% 
C18 Falta de seguimiento 5 2% 99% 
C3 No trabajan en equipo 2 1% 100% 
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84% 89% 





















Diagrama de Pareto 
EVENTOS ACUMULADO




En el gráfico de Pareto se pudo observar que se debe priorizar la solución de 8 
factores que más influyen la baja productividad. Pudiéndose observar: un mal 
almacenamiento de productos, pérdida de tiempo, demoras en el armado de 
Pallets, falta de manual de procedimientos, desorganización de los saldos de PT, 
iluminación insuficiente, suciedad y desorden y falta de estandarización como los 
problemas más frecuentes. 
Debido a la realidad de la empresa Blend,  se hace necesario aplicar la herramienta 
5 “S” en el almacén de productos terminados, Según Rodríguez (2010) nos 
menciona que ésta es una metodología que mediante el mantenimiento del lugar de 
trabajo, se puede mejorar las condiciones de seguridad, calidad en el trabajo y en la 
vida diaria. En la empresa Blend se ve la necesidad de realizar cambios que creen 
una calidad hacia el trabajo a desarrollarse, ya que esta responsabilidad implica el 
adoptar un adecuado mantenimiento, resguardo y control de los insumos, mobiliario 
y equipo, implementación de reglamentos y normas. De esta manera lograr lugares 
de trabajo mejor organizados, más ordenados y más limpios de forma permanente 
para conseguir una mayor calidad, desarrollo, productividad y un mejor entorno 
laboral 
 
1.2 Trabajos Previos: 
1.2.1 Internacionales 
LÓPEZ,  Liliana, con el título Implementación de la metodología 5 s en el área de 
almacenamiento de materia prima y producto terminado de una empresa de 
fundición.  Para optar el título de Ing. Industrial,  Universidad Autónoma de 
occidente Santiago de Cali (2013) 
Esta investigación fue realizado con el objetivo de implementar integralmente la 
metodología de 5S en los almacenes de una empresa de fundición de cobre, 
aluminio y bronce, haciendo hincapié en el positivo efecto que representa a la 
organización desde los puntos de vista de sinergia operativa, ventaja financiera y 




indispensables se transforma en sitios agradables y seguros. Se tomó para iniciar 
con el proyecto un área piloto en la cual se identificaron varios desperdicios que 
provocaban que la actividad fuera improductiva; mediante la generación de planes 
de acción se sugirieron una serie de actividades para que con su cumplimiento 
dieran solución a los problemas que no generaban valor a la actividad como: el 
retraso en la respuesta al cliente en la entrega de pedidos, la acumulación de 
materiales sin movimiento y la desorganización de las bodegas de materia prima y 
producto terminado. A continuación se realizó la clasificación ABC de los inventarios 
y el análisis del stock de seguridad, con el propósito de que la empresa conociera la 
dinámica de su almacén de producto terminado y direccionara de manera efectiva 
todas las decisiones en cuanto a almacenamiento del mínimo de materia prima y 
producto terminado para aumentar la liquidez, tener más control sobre su activo y 
reducir el área física de los almacenes. El análisis del proceso de la fundición 
permitió identificar los focos improductivos que afectan el desempeño de los 
almacenes. Finalmente se diseñaron tres procedimientos para estandarizar las 
actividades y la limpieza de las áreas involucradas.  
 
Se decide considerar esta tesis ya que muestra una realidad problemática muy 
similar a la de la empresa en estudio, sus métodos de investigación cualitativos y 
cuantitativos aporto como referencia para nuestro estudio.  
 
 
 BENAVIDES, Karen y CASTRO, Paulina con el título, Diseño e implementación 
de un programa de 5s en industrias metalmecánicas san judas Ltda. Tesis de 
titulación. Universidad de Cartagena. Cartagena. (2010) 
 
El objetivo de este estudio es diseñar e implementar un programa de 5s en el área 
de producción de la empresa Industrias Metalmecánicas San Judas Ltda., debido a 
que actualmente se han detectado carencia de estándares de limpieza, seguridad 




implementación de las 5s en el área de producción de la empresa, se realizó un 
diagnóstico de la situación actual, para lo cual se tomaron datos que serán 
comparados al final con los resultados obtenidos con el fin de evaluar si se cumplió 
con los objetivos propuestos, en este punto también se determinan los indicadores 
los cuales fueron: Ambiente Laboral, Espacio Disponible y Tiempo de Ciclo del 
principal producto que fabrica la empresa (Tapas para Manhol). Esta investigación 
fue de índole descriptiva- evaluativa, para la evaluación del nivel de 5S, se 
desarrolló un cuestionario. Concluyendo que la puesta en marcha de una 
metodología como lo es las 5S permite que en cualquier área en la que se aplique 
se obtenga una mejora inmediata de algunos aspectos como el orden, la limpieza 
del sitio de trabajo y la estandarización de sus procesos, y si la metodología cumple 
una ejecución de manera precisa de todos los pasos se podrá obtener una mejora 
global del lugar. 
 
Se decide considerar esta tesis por su  compromiso con el orden y limpieza de las 
zonas en que se trabaja, así como la importancia del orden y lo importante que es  
trabajar en ambientes seguros a los colaboradores. Sus encuestas con relación al 
compromiso en cada etapa como es el tiempo de ciclo, evaluación del ambiente 
laboral, espacios disponibles, nos han ayudado como guía para nuestro estudio. 
 
 
 ARGÜELLO, Arturo, con el título Evaluación de la metodología 5’S implementada 
en el área de esmalte de una empresa manufacturera de cocinas. Tesis de 
titulación. Universidad de Guayaquil, Guayaquil – Ecuador. (2011). 
 
El objetivo general de este estudio fue evaluar la metodología de las 5S y realizar 
un mapeo de cadena de valor del área de esmaltado con la finalidad de conocer el 
estado actual y visualizar oportunidades de mejora. Al comenzar la evaluación se 
identificó el proceso de esmaltado de las piezas, ya sea este con materia prima 




Dentro del desarrollo de la metodología, en la primera S, para eliminar los objetos 
innecesarios, se puso en práctica la técnica de etiquetas rojas, que se colocaron 
sobre todos los elementos de poco uso o ningún uso, que se debían retirar del área 
de producción. Al evaluar la segunda S se constató que existía cierta organización 
área de producción, pero esta no se cumplía a cabalidad detectándose aquí una 
oportunidad de mejora que permita que todos los elementos necesarios sean fáciles 
de encontrar, ubicar y utilizar.  
 
La tercera S se trata de realizar la limpieza general del lugar, esta S se la tiene que 
asociar a la inspección, ya que se trata de revisar todo como se encuentra, para 
poder evitar daños de los equipos manteniéndolos en excelente estado. Para este 
paso de la metodología se aplicó también un mapa de proceso, que nos permitió no 
solo a delegar responsabilidades a los operarios sino también mantener una cultura 
de orden y limpieza de la misma. La cuarta S, nos permite mantener los logros 
alcanzados con la aplicación de las tres primeras "S” se trató de constatar patrones 
de limpieza por lo cual se elaboró estándares de limpieza y de inspección para 
realizar acciones de autocontrol permanente. En la quinta S nos sirve para convertir 
en hábito el empleo de los métodos y estandarizados en el lugar de trabajo.  
 
Este último punto mostraba inconformidad debido a la falta de normas y estándares. 
Cómo parte final del proyecto es necesario evidenciar los resultados que se han 
obtenido con la evaluación de la filosofía 5S en el área de esmaltado y las 
oportunidades de mejora detectadas. 
Se considera esta tesis por su preocupación por la identificación de las zonas 
buscar ofrecer ambientes de trabajo seguros para los colaboradores  y sus fecha de 








 MARTÍNEZ, Cipriano con el título Propuesta para la Implementación de la 
Metodología de Mejora 5s en una Línea de Producción de Panes de Molde. Tesis 
de titulación. Escuela Superior Politécnica del Litoral. Guayaquil – Ecuador. (2010).  
El principal motivo es la realización de la metodología de mejora 5s con el objetivo 
de incrementar los niveles de productividad mediante el mejoramiento del ambiente 
de trabajo y reducción de tiempo y de energía.  
En primer lugar se realizó un diagnóstico a todas las áreas que conforman el 
proceso productivo de panes de molde, donde se identificó que los principales 
inconvenientes son la falta de orden en el almacenamiento de los implementos de 
trabajo, y la falta de limpieza de los pisos y equipos. En el desarrollo de la primera S 
(clasificar), se utilizaron tarjetas rojas con la finalidad de señalar visualmente dentro 
de las áreas de trabajo que elementos son de poca o de ninguna utilidad, para que 
estos sean finalmente removidos y enviados a diferentes áreas. También se 
identificaron y cuantificaron los elementos necesarios para su posterior organización 
en la siguiente S. En la segunda S (ordenar) mediante la utilización de indicadores y 
pintura, se rotula la ubicación de los elementos dentro de cada área de trabajo, lo 
que permite la fácil ubicación de estos. En la siguiente S (limpiar) se definen etapas 
de limpieza, estableciendo metas, un plan de cómo realizarla y los elementos 
necesarios para su ejecución. En la penúltima S (estandarizar) se designan 
responsables del orden y limpieza dentro de cada puesto de trabajo.  
 
Se considera esta tesis por su  preocupación por la identificación de las zonas 
buscar ofrecer ambientes de trabajo seguros para los colaboradores  y sus fecha de 








 PÁEZ, Tomás y  ALANDETTE,  July  con título Ppropuesta de un plan de mejora 
para el almacén de materia prima de la empresa stanhome panamericana con la 
finalidad de aumentar la confiabilidad de la información de inventario. Tesis de 
titulación. Universidad José Antonio Páez. San Diego, República Bolivariana de 
Venezuela. (2013). 
El principal objetivo de este estudio de investigación fue desarrollar un plan de 
mejora para aumentar la confiabilidad de los inventarios de materia prima en la 
empresa StanHome Panamericana. El tipo de investigación fue descriptivo 
explicativo. Los instrumentos utilizados fueron el cuestionario, entrevistas y 
observación. Para la muestra se tomó en cuenta exclusivamente el almacén de 
materia prima tanto sus operaciones como el personal que allí labora. Las 
conclusiones fueron  que el espacio físico disponible actualmente no es suficiente. 
El procedimiento actual del departamento de calidad dirigido al muestreo y análisis 
no es el más práctico. El sistema no se ajusta a la realidad actual del almacén. 
 
1.2.2 Nacionales 
 ORTEGA Fernando y VÍLCHEZ Milena, con el título  Propuesta de mejora en la 
línea de envasado de balones de CLP para incrementar la productividad de la 
empresa envasadora Caxamarca Gas S.A - Cajamarca. Para optar por el título de 
Ingeniero Industrial, Universidad Privada Del Norte del Perú. (2012). 
Con su objetivo general: evaluar la viabilidad técnica y económica de la propuesta 
de mejora de la línea de envasado de balones de GLP para incrementar la 
productividad en la empresa envasadora Caxamarca Gas S.A. Cajarmarca” 
(Pág.19). Proyecto de investigación cuantitativa, aplicativa y cuasi experimental.  
Se  concluye que mediante el estudio de tiempos se logró establecer por primera 
vez los tiempos en cada una de las estaciones del proceso de envasado de balones 
de GLP del 10Kg. Las mejoras propuestas fueron procesadas y analizadas, ya que 
buscan eliminar desperdicios que genera los desplazamientos y movimientos 




recurso humano para todas las estaciones del proceso. Así mismo éstas mejoras 
también pretenden evitar lesiones en los operarios a mediano y largo plazo que 
puedan incurrir en gastos innecesarios. 
Se consideró esta tesis porque consiguió demostrar que es posible lograr una 
apropiada administración de los recursos mediante técnicas y procedimientos 
eficientemente. Todos los indicadores de eficiencia de la línea se corrigieron con las 
propuestas diseñadas. El ciclo se redujo en 27%, la producción aumentó en 38%, la 
eficiencia monetaria aumentó en 13%, la eficiencia en la línea mejoró en 3.04% y el 
tiempo inactivo disminuyó en 36%. (pág. 102).  
Todas las empresas buscan ser competitivas y eficaces, podemos decir que la 
propuesta planteada por los autores  fue muy adecuada.  
 
 
 ACUÑA, Diego con el título “Incremento de la capacidad de producción de 
fabricación de estructuras de moto taxis aplicando metodologías de las 5s’s e 
ingeniería de métodos”, para optar el título de Ingeniero Industrial de la Pontificia 
universidad católica del Perú. (2012). 
Tuvo como objetivo aumentar la capacidad de producción de fabricación de 
estructuras de moto taxis mediante la  recreación de la organización para el trabajo, 
los métodos del trabajo y puestos de producción. Es un proyecto de investigación 
cuantitativa, aplicativa y cuasi experimental.  
Se llegó a la conclusión que la formación de la mejora generara aumento en la 
productividad del personal operario de las diferentes áreas, generando mayor 
fabricación de piezas en menor tiempo. Favoreciendo con el acrecentamiento de la 
capacidad de producción. Con la implementación y desarrollo de las mejoras, se 
estima una reducción de 9.12 minutos del tiempo de ciclo (por procesos completo); 
lo que se convierte en un incremento de la productividad, aumentando el 13.1 % de 
unidades fabricadas por mes,  Además se observa  un incremento del 50% del 




estima la reducción de mermas significativamente, reprocesos y productos 
defectuosos, los accidentes se redujeron en un  67% por concepto de 
manipulaciones y traslados un  55%. 
 ALEMÁN Katherine y PAREDES, Jorge,  con el título Propuesta de un plan de 
mejora para la gestión logística en la empresa constructora Jordán SRL.. de la 
ciudad de Tumbes.  Para optar el título de ing. Civil Universidad Privada Antenor 
Orrego, Trujillo (2014) 
Esta tesis tiene como objetivo fundamental ayudar a mejorar la gestión logística en 
los aspectos de control y distribución de materiales en obra y en el proceso de 
selección de los proveedores de la Empresa Constructora Jordan SRL A partir de 
encuestas asistidas y entrevistas al personal que labora en la empresa constructora 
tumbesina Jordan SRL, se demostró que dichos aspectos son importantes para la 
empresa; sin embargo, se comprobó que son enfocados de manera incorrecta. Para 
el mejoramiento de la distribución y control de materiales se propone una 
metodología de Gestión de Almacenes (SLP), se ha desarrollado un catálogo de 
productos para llevar el control de materiales y se ha diseñado un layout 
(distribución en planta) del almacén en obra de rubro de infraestructura vial.  
 HEMERYTH, Flavia Y SÁNCHEZ, Jesica con el título Implementación de un 
sistema de control interno operativo en los almacenes, para mejorar la gestión de 
inventarios de la constructora a&a  S.A.C. de la ciudad de Trujillo, para optar el 
título de contador público y Lic. Administración de la  Universidad privada Antenor 
Orrego Trujillo (2013). 
La presente investigación tuvo como objetivo general Demostrar que con la 
implementación de un sistema de control interno operativo en los almacenes 
mejorará la gestión de los inventarios de la Constructora A&A S.A.C. de la ciudad 
de Trujillo – 2013. Para dar cumplimiento a este objetivo se realizó una 
investigación de método Experimental de grupo único Pre Test – Post Test. El 
fundamento teórico de la investigación precisó como variable independiente el 




dependiente la Gestión de los Inventarios, Nuestra población y muestra utilizada 
para la presente investigación fueron los 05 almacenes.  
Se le aplico como instrumentos de recolección de datos las Entrevistas, 
Observación directa y el Cuestionario aplicado al jefe de Logística y al personal de 
los almacenes, siendo estos los usuarios directos del sistema, obteniéndose una 
perspectiva clara de la situación del Sistema de Control Interno Operativo actual, 
pudiendo detectar las deficiencias de este y proponer mejoras significativas. La 
conclusión más importante fue que la implementación de un Sistema de Control 
Interno Operativo en el área de almacenes mejoró significativamente la gestión de 
los Inventarios debido a una mejora en los procesos, en el control de inventarios, en 
la distribución física de los almacenes. 
 
1.3 Teorías relacionadas al tema 
Para el proceso de la investigación es de vital importancia e indispensable tener 
conocimientos teóricos y conceptuales de las técnicas a implementar, los cuales 
nos valdrán para el sustento del desarrollo de los capítulos. Así mismo es 
fundamental presentar la metodología que utilizaremos poniendo hincapié en sus 
beneficios y características que la hicieron la más apropiada para el proceso de la 
investigación.  
1.3.1 Variable independiente: Metodología de 5’S 
1.3.1.1 Definición 
La estrategia de las 5S es una metodología práctica para la instauración y 
conservación de la zona de trabajo la cual debe estar bien organizada, ordenada y 
limpia, con la finalidad de mejorar la seguridad y las condiciones del trabajo. Ésta 
metodología está constituida por cinco palabras japonesas, las cuales indican 
tareas simples que ayudan en el cumplimiento eficiente de las actividades 





Las 5’s, se basan en crear disciplina para lograr una mejora adecuada en la 
productividad del personal mediante de la normalización de hábitos de orden y 
limpieza. Para conseguirlo, se debe crear cambios en los procesos en cinco 
importantes fases (Socconini, 2009). 
La limpieza, la clasificación y el orden son fundamentales para una buena 
gestión de un área de trabajo. Mediante el esfuerzo y monitoreo constante se 
puede lograr mejores condiciones de trabajo y por ende mejor productividad de la 
fuerza de trabajo. Se designan como las “5S”, debido a que se utilizan cinco 
criterios de acción, los cuales en el idioma japonés comienzan con la letra S.  
 
 






Seiri Clasificar Separar los elementos necesarios de los 
innecesarios y eliminar del área de trabajo los 
innecesarios. 
Seiton Ordenar Ordenar, organizar y rotular los elementos 
necesarios de manera que estén disponibles y 
fácilmente accesibles. 
Seiso Limpiar Eliminar el polvo y suciedad. Hacer la limpieza con 
inspección. 
Seiketsu Estandarizar Mantener el área de trabajo higiénica mediante el 
mejoramiento de las tres “S” anteriores. 
Shitsuke Disciplina Respetar las reglas por propio convencimiento. 
Cambiar los hábitos de trabajo mediante la 
continuidad y la práctica. 




Las 5, luego de ser adaptados al ambiente de trabajo, producen 
modificaciones físicas que alteran significativamente la productividad de los 
procesos que se realizan (Santo Domingo, República Dominicana, 2010) 
 
La herramienta 5’S se relaciona con la utilización de los principios de orden y 
limpieza en el puesto de trabajo la cual ya existía pero que puede mejorar 
significativamente. Las herramientas consisten en cinco palabras en japonés y 
cuyas iniciales empiezan con “S”, estas son: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, 
Shitsuke las cuales significan, respectivamente; clasificar, ordenar, limpiar, 
estandarizar y disciplina. 
 
Las 5S son algo común en cualquier empresa y se aplica, sin embargo no es 
considerada importante y muchas veces se descuida su uso, pero de aplicarse 
como un hábito constante da excelentes resultados tangibles y cuantificables para 
la empresa que la aplique (Hernández , 2013). 
1.3.1.2 Objetivos de la estrategia de las 5S  
 
Personal  
Rodríguez (2010) señala que el objetivo de las 5 S es ayudar a mejorar el ámbito 
personal en actitudes, conducta, hábitos. Despertando el espíritu emprendedor 
para desarrollar actividades de las 5’S  y así eliminar malos hábitos. Es importante 
este objetivo ya que la actitud de las personas ayuda al logro y éxito de la 
aplicación de estas herramientas debido a la colaboración, entusiasmo, dedicación 
y aportación de ideas para desarrollarlas.  (p.4) 
 
Equipo de trabajo  
Rodríguez (2010) señala que se debe realizar la formación de equipos de trabajo 
conducidos por un líder que impulse la aplicación de actividades de mejora, para 
que los integrantes se comprometan en la aportación de soluciones a los 




son quienes toman la iniciativa, dan el ejemplo y animan a los demás a participar 
de manera activa y conjunta  (p.4). 
 
Empresarial 
Rodríguez (2010) señala que la aplicación de las 5 herramientas está enfocado a 
mejorar el ambiente de trabajo y lograr los objetivos de la empresa, para ello es 
necesario la cooperación y trabajo en equipo del personal. Se debe definir las 
actividades y responsabilidades que asumirá cada uno de los integrantes del 
equipo, la Alta Dirección les debe proporcionar los insumos necesarios que se 
requiera para el proceso de mejora (p.4). 
 
Beneficios de la estrategia de las 5S  
Rodríguez (2010) señala los beneficios de la estrategia de las 5 S las cuales son: 
ayuda a reducir o eliminar los objetos innecesarios de trabajo, permite el fácil 
acceso a los objetos de trabajo, evita que se pierda tiempo buscando objetos en 
lugares desorganizados, ayuda en la reducción de fuentes que originan suciedad, 
se mantiene los elementos de trabajo en buenas condiciones de uso, el entorno se 
torna más agradable visualmente, permite la seguridad para realizar el trabajo, crea 
las bases para incorporar nuevas metodologías de mejoramiento continuo, es 
aplicable en cualquier tipo de trabajo: manufactura o de servicio, permite la 






Figura 4 . Las 7 eficacias 
 
1.3.1.3 Dimensiones de la variable Independiente.: Metodología de las 5´S 
La metodología de las 5S es de fácil aplicación a cualquier área de trabajo y 
puede ayudar a mejorar la productividad, ésta metodología se subdivide en 5 









Figura 5. Metodología 5S 
 
Seiri — Clasificar 
Rodríguez (2010) referente a esta herramienta señala que las actividades de 
seiri son: Clasificar, seleccionar, descartar, eliminar. Consiste en clasificar los 
elementos en necesarios e innecesarios, retirando éstos últimos del lugar de 
trabajo, a fin de mantener los elementos verdaderamente útiles y establecer un 
control para identificar y los elementos que ya no se utilizan. Etimológicamente 
seiri se origina de la unión de dos palabras “sei” y “ri”, las cuales en español 
significan “arreglar” y “razón” respectivamente, lo cual significa acción de 
clasificar en base a su utilidad y funcionalidad (p.6). 
 
Es decir que cuando utilizamos las cosas necesarias podemos realizar un 
trabajo mucho más eficiente que teniendo objetos innecesarios que no tienen 
utilidad alguna, de lo contrario solo reduce el espacio, generando confusiones y 
ocasionar posibles accidentes.  
 
Los objetivos de Seiri, según Rodríguez (2010) son: Prevenir accidentes y 




efectivamente los espacios dentro las empresas; permitir la visibilidad de los 
materiales, documentos y otros (p.6). 
 
Los beneficios de seiri son que ayuda a desocupar espacios con objetos 
innecesarios; facilita la visualización y la búsqueda de los diferentes elementos 
de trabajo; reduce el deterioro de materiales porque ahora se mantendrán más 
a la vista; mejora el control de los inventarios;  convierte lugares de trabajo más 
seguros; aumenta la visibilidad parcial o total en las áreas de trabajo; fomenta 
hábitos de no continuar almacenando objetos en sitios inapropiados; incrementa 
los movimiento de traslado de un lugar a otro de manera efectiva 
 
Seiton — Ordenar 
Rodríguez (2010) señala sobre esta herramienta, que las actividades a 
realizarse son: Ordenar, acomodar, organizar, rotular. Consiste en arreglar y 
acomodar los elementos necesarios a fin de que permita su búsqueda, 
identificación, acceso, retiro y devolución en cualquier momento. Cuando se 
hayan eliminado los elementos innecesarios se puede empezar a organizar el 
lugar de trabajo. Para ordenar debemos encontrar un lugar para cada objeto 
según su funcionalidad. Etimológicamente seiton proviene de la unión de dos 
palabras japonesas: “sei” y “ton”, que significan “arreglar” y “ordenar/ poner”, lo 
que indica acción para tener los objetos necesarios fácilmente cuando se 
necesiten (p.7) 
 
Es decir que Seiton indica que para poder ordenar necesitamos eliminar 
elementos innecesarios que perturban la búsqueda cuando se los requiere. Y 
un ordenamiento de los objetos o elementos de trabajo nos permitirá un ahorro 
de tiempo en realizar las actividades diarias, el modo de facilitar el 
ordenamiento puede ser rotulando las áreas y secciones por su funcionalidad o 
actividad, de ese modo será más fácil identificarlos rápidamente y llevar un 





Los objetivos de seiton según Rodríguez (2010) son: Amenorar el tiempo 
para buscar y mover objetos; mejorar el reconocimiento de los objetos; prevenir 
pérdidas de materiales y materia prima por deterioro (p.7). 
 
Los beneficios de seiton según Rodríguez (2010) son: permite el acceso 
rápido a los objetos de trabajo; se puede limpiar con mayor facilidad y 
seguridad; mejora la imagen de la empresa; mejora el sentido de orden a 
mediante controles visuales; previene riesgos de accidentes al personal 
demarcando las zonas de tránsito y áreas peligrosas (p.7) 
 
Seiso — Limpiar 
Rodríguez (2010) indica que las actividades para cumplir seiso son: limpiar, 
lavar, inspeccionar. Ésta metodología consiste en limpiar el polvo y suciedad de 
todos los objetos de trabajo, los equipos y los ambientes físicos de la empresa 
identificando los problemas de fugas, averías o fallas. Etimológicamente seiso 
resulta de la unión de dos palabras en japonés: “sei” y “so”, que significan “no 
ensuciar” y “limpiar” respectivamente, lo cual indica la acción de mantener la 
limpieza en el entorno de trabajo, utilizando los suministros necesarios para 
llevarlo a cabo (p.8). 
 
Para cumplir con la limpieza constante se requiere de un control e 
inspección minuciosa de los objetos, equipos y local y tomar acciones a tiempo 
para mantenerlos limpios y en buen estado. 
 
Los objetivos de seiso para Rodríguez (2010) son: Evitar que la suciedad y 
el polvo se adhieran al producto final y se acumulen en el lugar de trabajo; 
identificar rápidamente alguna deficiencia por suciedad en las maquinarias; 
revisar la maquinaria y equipo constantemente para mantenerlo en buenas 





Beneficios de seiso para Rodríguez (2010) son: reduce el riesgo de 
accidentes; incrementa la vida útil de los equipos, mobiliario, herramientas y 
demás objetos de trabajo; indica fácilmente cuando existen derrame de líquidos 
de los equipos o máquinas; tener equipos con un buen rendimiento; mejora la 
calidad del producto y se evitando su deterioro por suciedad y contaminación 
(p.8). 
 
Seiketsu — Estandarizar 
Para Rodríguez (2010) las actividades de seiketsu son: Estandarizar, el 
mantener el cumplimiento óptimo de las tres primeras “S”  mediante el respeto a 
las normas establecidas en el lugar de trabajo. Etimológicamente seiketsu 
proviene de la unión de dos palabras en japonés: “sei” y “ketsu”, que significan 
“no ensuciar” y “purificar” respectivamente, lo cual implica esmerarse por 
mantener la limpieza de elementos, áreas de trabajo creando un ambiente 
agradable y bienestar personal. Es importante estandarizar los procedimientos 
de clasificación, limpieza y orden ya que ello permite realizar acciones de 
autocontrol constante, crear compromiso y mantener el ambiente adecuado 
para el trabajo (p.9). 
 
Los objetivos de seiketsu según Rodríguez (2010) son: Reducir las causas 
de la suciedad y ambientes no confortables en el lugar de trabajo; reducir el 
tiempo en la realización de las tres “S” anteriores; proteger a los trabajadores de 
la inseguridad laboral; estandarizar y visualizar los procedimientos de operación 
y de mantenimiento diario (p.9). 
 
Los beneficios de seiketsu según Rodríguez (2010) son: Crea un ambiente 
propicio para desarrollar el trabajo; mejora el bienestar del personal al crear un 
hábito de conservar impecable el sitio de trabajo en forma permanente; se 






Shitsuke — Disciplina 
Rodríguez (2010) señala que las actividades de shitsuke son: respetar las 
reglas por convencimiento propio, cambiar los hábitos de trabajo mediante la 
continuidad y la práctica, disciplina. Etimológicamente shitsuke tiene su origen 
de la unión de dos palabras en japonés que indican que se debe tener una 
buena actitud, disposición, buen trato con los demás, y cumplimiento de las 
normas. La disciplina es muy importante porque incentiva a que se apliquen las 
4S anteriores e impulse la realización de las actividades de mejora, ya que los 
beneficios serán mayores cuando existe una consistencia en lo que se hace 
obteniéndose grandes y mejores resultados (p.10). 
 
Cuando el personal demuestra disciplina en la realización de las 4 S, se 
obtendrá increíbles resultados tanto en la calidad como en la productividad. Por 
ello es indispensable una cultura de trabajo, de constancia y esfuerzo que 
garantice la plena implementación de las 5S y el mejoramiento continuo. 
 
Los objetivos de shitsuke según Rodríguez (2010) son: Cambiar los malos 
hábitos fomentando nuevas costumbres; respetar los procedimientos; involucrar 
al personal en evaluación de tareas; desarrollar el liderazgo en los equipos de 
mejoras; capacitar al personal en planes de mejoras. 
 
Los beneficios de shitsuke son: Se crea una cultura de respeto y cuidado 
de los recursos de la empresa; se crea una disciplina para cambiar hábitos; 
fomenta el respeto a las normas establecidas y respeto entre las personas; 
mejora el aspecto del sitio de trabajo; se crea el convencimiento de lo que 





1.3.2 Variable dependiente: Productividad 
1.3.2.1  Definiciones de Productividad 
La productividad mide los resultados de las acciones de los procesos considerando 
los recursos empleados para generarlos. Es decir, la productividad se mide por el 
cociente de los resultados logrados y los recursos empleados. (Gutiérrez, 2010, p. 
21). 
 
La productividad consiste en una mejor utilización de recursos de cada 
negocio y, a la vez, es la llave a un alto estándar de vida. Esto no es algo nuevo, 
todos sabemos bien que lo que más flagela la economía es la inflación incontrolable 
causada, en gran parte, por una productividad inadecuada, solo sabemos medir la 
falta de productividad por el alza de precios, la reducción del poder adquisitivo, pero 
no sabemos medir su potencialidad social y económica, en  este sentido la 
productividad es el balance de todos los factores que dan vida a un negocio o una 
industria. No se debe confundir con la medida de un solo factor que es la de 
producción, o sea, la simple productividad por hora hombre u hora-maquina. La 
productividad tiene un alcance mucho mayor, pues abarca las actuaciones los 
niveles de una organización y se extiende a la productividad total de una nación 
(García, 2011, p. 13). 
 
 La productividad es un ratio que mide el grado de aprovechamiento de los 
factores que influyen a la hora de realizar un producto; se hace entonces necesario 
el control de la productividad. Cuando mayor sea la productividad de nuestra 
empresa, menor será los costes  de producción y, por lo tanto, aumentara nuestra 
competitividad dentro del mercado (Cruelles, 2013, p. 10). 
 
 La productividad debe ser entendido como el resultado de la relación 
existente entre el valor de la producción obtenido, medida en unidades físicas o de 
tiempo asignado a esa producción y la influencia que hayan tenido los costes de los 
factores empleados en su consecución, medida también esa influencia en las 




La productividad implica la mejora del proceso productivo, la mejora significa 
una comparación favorable entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de 
bienes y servicios producidos. Por ende, la productividad es un índice que relaciona 
lo producido por un sistema (salidas o producto) y los recursos utilizados para 
generarlo (entrada o insumos) es decir:  
               
       
        
 
 
De esta forma, surgen algunos problemas como: definir el sistema, indicar como 
pueden expresarse sus entradas y salidas y considerar como medir la 
productividad” (Gonzales, 2012, p. 2) 




1.3.2.2 Importancia de la Productividad 
“El conocimiento, la necesidad y la comparación son armas fuertes para lograr que 
se inicie un plan de Acción. Actuar es el requisito indispensable para el cambio. La 
mejora de procesos no es trabajo de un mes ni de un año, es una tarea 
permanente” (Gutiérrez, 2010, p. 21).  
Características de la Productividad 
Todos los sistemas están constituidos por procesos clave para la creación de valor 
para el cliente, los cuales deben mejorarse hasta niveles de calidad sin precedentes 
(3.4 defectos por millón de oportunidades, por ejemplo). Así, todo el mundo, 
principalmente la gente que tiene el mando, es responsable de mejorar el 
desempeño de sus procesos. La alta dirección encabeza el esfuerzo para generar 
visiones compartidas. 
 Alinear los esfuerzos dentro de la compañía 
 Eliminar barreras organizacionales. 




 Facultar y potenciar el trabajo y la creatividad del talento humano de la 
organización. 
 
Lo anterior se efectúa en un contexto cuya orientación de la calidad es directa y 
total hacia el cliente y el mercado. Por lo tanto, es posible afirmar que en la 
actualidad el movimiento por la calidad ha evolucionado hasta profundizar en 
prácticas directivas, metodologías y estrategias que ayudan a impactar la cultura y 
efectividad de la organización para cumplir con su misión y visión. Esto presupone 
un análisis estratégico del entorno para desarrollar ventajas competitivas en la era 
de la información y en un mercado globalizado, y aplicar diferentes estrategias para 
hacer las cosas mejor, más rápido y a un menor costo, involucrando y potenciando 
el talento humano (Gutiérrez, 2010, p. 16). 
Todos los sistemas están constituidos por procesos clave para la creación de valor 
para el cliente, los cuales deben mejorarse hasta niveles de calidad sin precedentes 
3.4 defectos por millón de oportunidades, por ejemplo). Así, todo el mundo, 
principalmente la gente que tiene el mando, es responsable de mejorar el 
desempeño de sus procesos. La alta dirección encabeza el esfuerzo para generar 
visiones compartidas alinear los esfuerzos dentro de la compañía 
Eliminar barreras organizacionales. 
Propiciar el aprendizaje organizacional 
Facultar y potenciar el trabajo y la creatividad del talento humano de la 
organización. 
 
Lo anterior se efectúa en un contexto cuya orientación de la calidad es directa y 
total hacia el cliente y el mercado. Por lo tanto, es posible afirmar que en la 
actualidad el movimiento por la calidad ha evolucionado hasta profundizar en 
prácticas directivas, metodologías y estrategias que ayudan a impactar la cultura y 
efectividad de la organización para cumplir con su misión y visión. Esto presupone 
un análisis estratégico del entorno para desarrollar ventajas competitivas en la era 




hacer las cosas mejor, más rápido y a un menor costo, involucrando y potenciando 
el talento humano (Gutiérrez, 2010, p. 16) 
 
1.3.2.3 Dimensiones de la Productividad 
 
Se puede evaluar la productividad en función de los siguientes componentes:  
Eficiencia 
Es simplemente la relación entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados. 
también es tratar de optimizar los recursos y procurar que no haya desperdicio de 
los mismos, Recordemos que los recursos no son sólo materiales, sino que también 
pueden ser intelectuales, es decir, humanos (Gutiérrez, 2010, p. 21). 
 
Eficacia 
Es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los 
resultados planeados, implica utilizar los recursos para el logro de los objetivos 
trazados (hacer lo planeado), se puede ser eficiente y no generar desperdicio, pero 
al no ser eficaz no se están alcanzado los objetivos planeados (Gutiérrez, 2010, p. 
21). “La eficacia debe buscar incrementar y mejorar las habilidades de los 
empleados y generar programas que ayuden a mejorar su trabajo” (Gutiérrez, 2010, 
p. 22). 
 
1.3.2.4 Indicadores  y formulas de  la Productividad 
“Un sistema de medición con los indicadores que se muestran es balanceado y 
refleja en buena medida los diferentes intereses en la empresa (gerencia, 
empleados, accionistas, clientes externos, proveedores)” (Gutiérrez, 2010, p. 26). 
 




Es una forma de medir la eficiencia, ya que según Gutiérrez (2010), “los resultados 
no solo son materiales, sino también pueden ser intelectuales, es decir humanos” 
(p.21)  
De acuerdo a ello se considera como indicador el índice de inspecciones y con la 
fórmula utilizada en forma de razón y con resultado en porcentaje, se busca medir 
el nivel de eficiencia entre las inspecciones realizadas frente a las que fueron 
programadas en un periodo determinado: 
 
                       II =    IR X100 
                                  IP 
Siendo: 
IR: Inspecciones realizados  
IP: Inspecciones programadas 
Índice de certificados (IC): Mediante el indicador se mide la eficacia, ya que según 
Gutiérrez (2010), la eficacia “Se utilizan recursos para alcanzar objetivos planeados” 
(p. 22).  
Por tal motivo, es importante que la emisión de certificados a todos los que acuden 
a realizar dicho trámite, deban efectuarse con la eficacia esperada, al cumplir con 
todas las etapas previas a la entrega del documento en mención y se medirá la 
conformidad de los certificados conformes, según la fórmula: 
                      IC=TCCX100 
                             TCE 
Siendo: 
TCC: Total certificados conformes 






1.3.2.5 Aplicación de las teorías de la Productividad 
Para definir la teoría de la productividad, Gutiérrez sostiene al respecto que: 
La productividad es aplicada en los diferentes sectores industriales y empresariales 
con la finalidad de mejorar el nivel productivo, sobre todo en el personal de las 
diferentes áreas operativas, ya que hoy en día los recursos con que cuenta una 
organización el más importante es el humano o sea las personas y como tal debe 
ser tratado, tanto por su condición natural como por la influencia que tienen en los 
resultados de cualquier actividad, luego categóricamente podemos afirmar que las 
personas son el activo más importante con que cuenta cualquier organización. 
Puesto que la aplicación en las empresas tendrá como finalidad satisfacer los 
grupos de interés, el cumplimiento de las expectativas de los clientes. Buscando 
mejorar los procesos de forma eficiente y eficaz, con el propósito de lograr una 
fuerza de trabajo motivada y preparada. (2010, pp. 19-26). 
 
1.3.2.6 Herramientas de Apoyo para implementar la Productividad 
Las herramientas utilizadas son las siguientes: 
Cuadro de Mando Integral (CMI), Es una metodología que han utilizado muchas 
organizaciones, porque ayuda a superar la dispersión o duplicación de esfuerzos, 
permite la creación de sinergias, apoya para que la operación diaria esté conectada 
con la misión, la visión y los objetivos estratégicos. (Gutiérrez, 2010, p.133). 
 
 
Según Carro y Gonzales (2012), considera que existen varias alternativas para 
expresar la productividad: 
Productividad parcial y productividad total: La productividad parcial es la que 
relaciona todo lo producido  por un sistema (salida), con uno de los recursos 




recursos utilizados por el sistema, es decir,  el cociente entre la salida y el agregado 
del conjunto de entradas. (p.3) 
Productividad física y productividad valorizada: La productividad física de una 
entrada es el cociente entre la cantidad física de la salida del sistema y la cantidad 
necesaria de esa entrada para producir la salida mencionada o, lo que es lo mismo, 
la cantidad de salida por unidad de una de las entradas. La salida puede ser 
expresada en toneladas, metros cuadrados, unidades, etc., y la entrada en horas 
hombre, horas máquina, kilovatios hora, etc. La productividad valorizada es 
exactamente igual a la anterior, pero la salida esta valorizada en términos 
monetarios. La productividad física es más usada por técnicos porque brinda 
información de mayor precisión. La productividad valorizada por los economistas en 
comparación es macroeconómica o cuando debe considerarse con especial interés 
los cambios en los precios relativos. (p. 3) 
 
Productividad promedio y productividad marginal: La productividad es el 
cociente entre la salida total del sistema y la cantidad de entradas empleadas para 
producir la salida mencionada. El concepto de productividad promedio es útil para 
análisis comparativos de productividades entre distintos sistemas y detectar 
mejoras o deterioros del índice en el transcurso del tiempo. (p. 3) 
Productividad bruta y  productividad neta: La productividad bruta es el cociente 
entre el valor bruto de la salida (que incluye en valor de todos los insumos) y la 
entrada (o un conjunto de entradas) que incluye también el valor de todos los 
insumos. La principal ventaja de definir así la productividad es que hace más fácil la 
medición del índice. La productividad neta, en cambio se define, como el valor 
agregado a la salida, por una entrada en donde el valor de ciertos insumos ha sido 
excluido del numerador y denominador del índice. Esta productividad neta es a 






Figura 6 . Distintas formas de expresar la productividad 
 
1.3.2.4 Dimensiones de la Productividad 
Se puede evaluar la productividad en función de los siguientes componentes:  
 
Eficiencia 
Es simplemente la relación entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados. 
también es tratar de optimizar los recursos y procurar que no haya desperdicio de 
los mismos, Recordemos que los recursos no son sólo materiales, sino que también 








Es el grado en que se realizan las actividades planeadas y se alcanzan los 
resultados planeados, implica utilizar los recursos para el logro de los objetivos 
trazados (hacer lo planeado), se puede ser eficiente y no generar desperdicio, pero 
al no ser eficaz no se están alcanzado los objetivos planeados (Gutiérrez, 2010, p. 
21). “La eficacia debe buscar incrementar y mejorar las habilidades de los 




                       
 
 
1.3.2.5 Indicadores y formulas de  la Productividad 
“Un sistema de medición con los indicadores que se muestran es balanceado y 
refleja en buena medida los diferentes intereses en la empresa (gerencia, 
empleados, accionistas, clientes externos, proveedores)” (Gutiérrez, 2010, p. 26). 
Aplicación de las teorías de la Productividad 
Para definir la teoría de la productividad, Gutiérrez sostiene al respecto que: 
Indicadores DIMENSIÓN 1: EFICIENCIA
Horas de Trabajo
               
               
    
Indicador DIMENSIÓN 2: EFICACIA
Despachos 
Conformes ( Ord. 
Compra)
                     
                   




La productividad es aplicada en los diferentes sectores industriales y empresariales 
con la finalidad de mejorar el nivel productivo, sobre todo en el personal de las 
diferentes áreas operativas, ya que hoy en día los recursos con que cuenta una 
organización el más importante es el humano o sea las personas y como tal debe 
ser tratado, tanto por su condición natural como por la influencia que tienen en los 
resultados de cualquier actividad, luego categóricamente podemos afirmar que las 
personas son el activo más importante con que cuenta cualquier organización. 
Puesto que la aplicación en las empresas tendrá como finalidad satisfacer los 
grupos de interés, el cumplimiento de las expectativas de los clientes. Buscando 
mejorar los procesos de forma eficiente y eficaz, con el propósito de lograr una 
fuerza de trabajo motivada y preparada. (2010, pp. 19-26). 
 
Diagrama de Pareto, Es un gráfico especial de barras cuyo campo de análisis o 
aplicación son los datos categóricos cuyo objetivo es ayudar a localizar el o los 
problemas vitales, así como sus causas más importantes. (Gutiérrez, 2010, p.179).  
Diagrama de Causa Efecto (Espina de Pescado), Es un método gráfico mediante 
el cual se representa y analiza la relación entre un efecto (problema) y sus posibles 





Figura 7 . Diagrama de causa-efecto para boca de tinta ovalada y relación 
con el diagrama de Pareto 
 
1.3 Formulación del problema 
 
1.3.2 Problema general  
¿En qué medida la aplicación de la metodología de las 5’s al almacén de 
productos terminados, mejorará la productividad en el área de  almacén de la  
empresa Blend S.A.C. Chorrillos 2017?  
 
1.3.3 Problemas Específicos 
¿En qué medida la aplicación de la metodología de las 5’s al almacén de 
productos terminados mejorará la eficiencia en el área de  almacén de la  





¿En qué medida la aplicación de la metodología de las 5’s al almacén de 
productos terminados mejorará la eficacia en el área de  almacén de la  empresa 
Blend S.A.C. Chorrillos 2017?  
 
1.4 Justificación del estudio 
 
1.4.2 Teórica: 
“Cuando su desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo menos, propone 
estrategias que al aplicarse contribuirían a resolverlo” (Bernal, 2010, p.106). 
Según lo mencionado el presente proyecto  de investigación nos permitirá 
identificar los posibles problemas que generen retraso en los procesos 
productivos, sobre costos de mano de obra, desorden en los almacenes que 
generan baja productividad en la empresa Blend S.A.C. Chorrillos. 
 
Según Bernal, C. (2010). “En investigación hay una justificación teórica cuando el 
propósito del estudio es generar reflexión y debate académico sobre el 
conocimiento existente, confrontar una teoría, contrastar resultados o hacer 
epistemología del conocimiento existente”(p. 106). 
 
En el presente estudio de investigación se justifica técnicamente porque pretende 
disminuir las causas que generan los baja productividad en los almacenes, falta 
de orden y limpieza, que están generando  sobre costos de mano de obra, 
pérdida de calidad de los productos, falta de productividad, La aplicación de las 5 
S nos darán los lineamientos  necesarios para mantener productos seguros y de 
calidad, correctamente almacenados,  mejorando de esta manera la eficiencia y 
la eficacia, aumentando así la productividad.  
 
1.4.3 Práctica: 
Según Bernal, C (2010). “Se considera que una investigación tiene justificación 
práctica cuando su desarrollo ayuda a resolver un problema o, por lo menos, 




Asimismo, presenta también una justificación práctica ya que la aplicación de las 
5 S va  permitir incrementar significativamente  la productividad de los almacenes 
en Blend S.A.C.  
1.4.4 Metodológica:  
Según Bernal, C. (2010). “En investigación científica, la justificación metodológica 
del estudio se da cuando el proyecto propone un nuevo método o una nueva 
estrategia para generar conocimiento valido y confiable” (p.107). 
Por otro lado se justifica metodológicamente pues la manera como se aborda 
esta investigación servirá como guía referencial a empresarios, profesionales e 




Es fundamental que los propietarios de la empresa o sus gestores profesionales 
definan de manera clara y previa que objetivos o metas se tienen que alcanzar, 
por lo que se refiere a la mejora del nivel de beneficios, de la posición 
competitiva o la valoración de las acciones de la empresa en el mercado de 
valores (Alfaro, Gonzales y Pina. 2013, p.121) 
 El presente proyecto de investigación permitirá mejorar el desarrollo 
económico de la empresa y evitar por las constantes devoluciones de productos, 
falta de atención, desorden de los productos,  los cuales generan pérdidas 
económicas que afectan significativamente a la empresa.  
 
1.5 Hipótesis 
1.5.2 Hipótesis general 
La implementación de la metodología de las 5’s incrementa la productividad en el 
área de almacén de la empresa Blend SAC Chorrillos 2017. 
1.5.3 Hipótesis específica 
La implementación de la metodología de las 5’s incrementa la eficiencia en el 




La implementación de la metodología de las 5’s incrementa la eficacia en el área 
de almacén de la empresa Blend SAC Chorrillos 2017. 
1.6 Objetivos 
1.6.2 Objetivo General 
Analizar de qué manera la implementación de la metodología de las 5’s 
incrementa la productividad en el área de almacén de la empresa Blend SAC 
Chorrillos 2017. 
1.6.3 Objetivos específicos 
Objetivo específico 1 
Evaluar de que manera La implementación de la metodología de las 5’s incrementa 
la eficiencia en el área de almacén de la empresa Blend SAC Chorrillos 2017. 
 
Objetivo específico 2 
Evaluar de que manera La implementación de la metodología de las 5’s incrementa 





















































2.1 Diseño de investigación y tipo de estudio 
 
2.1.1 Diseño de investigación: 
Los diseños cuasi experimentales, son diseños de un solo grupo de control cuyo 
grado de control es mínimo. Generalmente es útil como un primer acercamiento al 
problema. En ciertas ocasiones los diseños pre experimentales sirven como estudios 
exploratorios, pero sus resultados deben observarse con precaución” (Hernández, 
Fernando y Baptista 2014, p. 137).  
 
Cuasi-Experimental. El diseño del presente proyecto de investigación es cuasi 
experimental, ya que se aplica el control mínimo sobre la variable independiente, no 
existe asignación aleatoria de los sujetos que participantes de la investigación 
tampoco existen grupos de control. La presente investigación utilizará la modalidad 
del Pre-test y el Post-test con un solo grupo. 
Este diseño es de un solo grupo con medición previa (antes) y posterior (después) 
de la variable dependiente, pero sin grupo control. 
 
Dónde: 
G: Grupo o Muestra 
O1: Medición Previa (Antes de la Implementación de las 5’S)  
O2: Medición Posterior (Después de la Implementación de las 5’S)  
X: Tratamiento 
 
2.1.2 Tipo de estudio: 
Según la naturaleza de los datos obtenidos para la presente investigación, podemos 









Sobre este tipo de investigación el autor afirma “se sustenta en la investigación 
teórica; su finalidad específica es aplicar las teorías existentes a la producción de 
normas y procedimientos tecnológicos, para controlar situaciones o procesos de la 
realidad” (Valderrama, 2014, p. 39). 
 
Será aplicada porque se hará uso de la metodología de las 5’Spara dar 
solución a la realidad problemática que es la baja productividad en el almacén de la 
empresa Blend SAC 2017 
 
Explicativa.  
Según el autor señalan que: “Estos estudios van más allá de la descripción de 
conceptos o fenómenos, o del establecimiento de relaciones entre conceptos; están 
dirigidos a responder a las causas de los eventos físicos o sociales. Como su 
nombre lo indica, su interés se centra en explicar por qué ocurre un fenómeno y en 
qué condiciones se da éste, o por qué dos o más variables están relacionadas. Las 
investigaciones explicativas son más estructuradas que las demás clases de 
estudios y de hecho implican los propósitos de ellas (exploración, descripción y 
correlación)” (Hernández et al. (2014 pp. 126).  
 
Es aquella que tiene como finalidad una relación causal, puesto que busca 
encontrar las causas del mismo y no solo encontrar el problema. Además de buscar 
el comportamiento de las variables, cuyo fin es la ubicación de las causas. 
 
Cuantitativa.  
Para este tipo de investigación afirma: en el caso de la mayoría de los estudios 
cuantitativos, el proceso cuantitativo es secuencial y probatorio, cada etapa procede 
a la siguiente “Brincar” o eludir pasos aunque desde luego es factible redefinir 
alguna fase. El proceso cualitativo es en espiral o circular, en el sentido de que las 




debe ser lo más objetiva posible, evitando que afecten las tendencias del 
investigador u otras personas, siguen un patrón predecible estructurado (proceso); 
la meta principal de los estudios cuantitativos es la formulación y la demostración de 
las teorías. Además de utilizar la lógica o razonamiento deductivo (Hernández et al. 
2014 pp. 16-17). 
 
De acuerdo a lo mencionado se tendrá que recoger y analizar datos 
numéricos sobre las variables los cuales permitirán tomar decisiones usando 
magnitudes cuantificables que pertenecen a la escala de razón y son tratadas 




Nuestro interés es analizar cambios a través del tiempo en determinadas 
categorías, conceptos, lugares, sucesos, eventos, variables, contextos o 
comunidades, o bien, en las relaciones entre éstas, Aún más, a veces ambos tipos 
de cambios. Entonces disponemos de los diseños longitudinales, los cuales 
recolectan datos en diferentes momentos o periodos para hacer inferencias 
respecto al cambio, sus determinantes y consecuencias. Tales puntos o periodos 
generalmente se especifican de antemano (Hernández et al. 2014 pp. 159).  
El presente Proyecto de investigación es longitudinal debido a que se 
tomaran los datos a través de un periodo de tiempo el cual estará comprendido en 
13 semanas antes y 13 semanas después. 
 
2.2 Variables, Operacionalización 
 
2.2.1 Variable Independiente: Metodología 5´S 
La estrategia de las 5S es una metodología práctica para el establecimiento y 
mantenimiento del lugar de trabajo bien organizado, ordenado y limpio, a fi n de 




integrado por cinco palabras japonesas que inician con la letra “s”, que resumen 
tareas simples que facilitan la ejecución eficiente de las actividades laborales. Las 
cinco palabras utilizadas se muestran en la tabla. (Rodríguez, 2010. p. 2) 
2.2.2 Variable Dependiente: Productividad 
“La productividad tiene que ver con los resultados que se obtienen en un  proceso o 
un sistema, por lo que incrementar la productividad es lograr mejores resultados 
considerando los recursos empleados para generarlos. En general, la productividad 
se mide por el cociente formado por los resultados logrados y los recursos 






















































Ordenar Mercadería (M) Razón




















La estrategia de las 5S es una 
metodología práctica para el 
establecimiento y mantenimiento del 
lugar del trabajo bien organizado, 
ordenado, limpio, a fin de mejorar las 
condiciones de seguridad, calidad en 
el trabajo y en la vida diaria. Está 
integrado por cinco palabras 
japonesas que inician con la letra “s”, 
que resumen tareas simples que 
facilitan la ejecución eficiente de las 
actividades laborales. (Rodríguez, 
José, 2010, p.2)
La variable  5S se sustenta en la 
aplicación de las dimensiones clasificar, 
ordenar, limpiar, estandarizar y disciplina,  
cuyos indicadores son Herramientas 
equipos operativos,  lista de códigos de 
productos  terminados  actualizados, lista 
de mercadería por cliente, rotulados de 
productos, capacitaciones, cumplimiento 
de actividades, como son :
Recepción de ordenes Compra, registro 
en el sistema, cumplimiento de los 






                                   
                               
    
                                  
                  
    
                      
                        
    
                           
                                   
    
                       
                                




























“La productividad tiene que ver con los 
resultados que se obtienen en un  
proceso o un sistema, por lo que 
incrementar la productividad es lograr 
mejores resultados considerando los 
recursos empleados para generarlos. 
En general, la productividad se mide 
por el cociente formado por los 
resultados logrados y los recursos 
empleados.” (Gutiérrez, 2010, p. 21).
La variable Productividad en el  almacén, 
se determina a través de las dimensiones 
Eficiencia y Eficacia  las cuales se miden  
en función sus indicadores  
Eficiencia Horas de Trabajo
               
               
    
                     
                   






2.3 Población y muestra   
 
2.3.1 Población  
Hernández et al. (2010) “La población es el conjunto de todos los elementos que 
concuerdan con determinadas especificaciones”. (p 174). 
 
En la investigación, la población estará conformada por el total de órdenes de 
compra  consolidadas semanalmente  por un periodo de  13 semanas antes y 13 
semanas después. 
Constituida por los datos cuantitativos tomados en el área de almacén de la 






Según Hernández et al. (2010), la muestra es, en esencia, un subgrupo de la 
población. Básicamente categorizamos las muestras en dos grandes ramas, las 
muestras no probabilísticas y las muestras probabilísticas. (p. 217) 
En este estudio no se considera muestra ya que la muestra se toma el total de la 
información recolectada en el almacén de productos terminados de la empresa 






N = 26 
Semanas 






Según TAMAYO M, (2012) muestreo es un instrumento de gran validez en la 
investigación; en este el investigador selecciona las unidades representativas a 
partir de las cuales obtendrá los datos que le permitirán extraer inferencias acerca 
de la población que se investiga. (p, 181), en esta investigación no se realiza 
muestreo porque la población de igual a la muestra. 
 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
 
2.4.1 Técnicas  
Las técnicas de recolección de datos, son un plan detallado de procedimientos que 
nos conduzcan a reunir datos con un propósito específico, este plan incluye fuentes, 
donde se localizan las fuentes, a través de que medio se va a recolectar datos, de 
qué forma pueden analizarse y responder al planteamiento del problema (Hernández 
et al. 2010 p. 198).  
 
Las técnicas aplicadas a la presente investigación serán: análisis documental y 
observación de campo. 
2.4.2 Instrumentos  
Según Hernández et al.(2014) Un instrumento de medición adecuado es aquel que 
registra datos observables que representan verdaderamente los conceptos o las 
variables que el investigador tiene en mente. 
 
En la presente investigación para la medición de los indicadores se usará las fichas 
de recolección de datos (Check list) y archivos. (ver Anexo 4) 
 
2.4.3 Validación del instrumento y juicio de expertos 
Según Hernández et al. (2014) La validez del contenido se refiere al grado en que 
un instrumento refleja un dominio especifico de contenido de lo que se mide, es el 





La validez del contenido de los instrumentos que son las fichas de recolección de 
datos, será realizado por juicio expertos,  quienes evaluarán la  coherencia, 
suficiencia y calidad de los instrumentos mencionados.  
 
2.4.4 Confiabilidad del instrumento  
Según Hernández et al. (2010) la confiabilidad es el grado en que un instrumento en 
su aplicación repetitiva al mismo individuo u objeto produce resultados consistentes 
y coherentes. 
Se evaluará la información recolectada del área de almacén para luego procesar y 
analizar los resultados   
2.5 Métodos de análisis de datos 
Análisis descriptivo.  
Se denomina estadística descriptiva, al conjunto de métodos estadísticos que se 
relacionan con el resumen y descripción de los datos, como tablas, gráficos y el análisis 
mediante algunos cálculos. (Córdoba 2003, p.1).  
 
 Se usará la estadística descriptiva, cuya función es recolectar, procesar, presentar 
y analizar un conjunto de datos recogidos según los indicadores. Las medidas 
estadísticas descriptivas a considerar son: la media aritmética, la mediana, la moda, 
desviación estándar, la varianza, sobre cuyas propiedades existe gran conocimiento, 
experiencia y consenso, por lo que no es necesario realizar análisis de confiabilidad. 
Análisis inferencial.   
La estadística inferencial es para probar las hipótesis y estimar parámetros. 
(Hernández, Fernández y Baptista 2014, p.299). 
Se usará la estadística inferencial, para inferir los resultados y generalizar las 
mismas de la muestra a toda la población, mediante pruebas y estadísticos, como la 




comparación de medias. Las mismas que sirven para confirmar o rechazar 
parámetros y mediciones, probando hipótesis con base a la distribución muestral. 
 
2.6 Aspectos éticos 
Se tendrá en cuenta la veracidad de resultados; el respeto por la propiedad 
intelectual; el respeto por las convicciones políticas, religiosas y morales; respeto por 
el medio ambiente y la biodiversidad; responsabilidad social, política, jurídica y ética; 
respeto a la privacidad; proteger la identidad de los individuos que participan en el 
estudio; honestidad, etc. También se respetará los derechos de autoría de tesis, 




2.7   Implementación y mejora  
2.7.1 Actividades para la ejecución: 
Para la realización de la implementación de la metodología 5s, lo primero que se 
realizó fue un cronograma de actividades donde se logra especificar de forma 
general las actividades que se realizaron, el tiempo en el cual se ejecutó y los 




































03-feb 10-feb 17-feb 24-feb 03-mar 10-mar 17-mar 24-mar 31-mar 07-abr 14-abr 21-abr 28-abr
# 1450 de 13000 1570 de 13500 1500 de 12650 1450 de 14200 1650 de 140001550 de 131001450 de 124501650 de 146001550de 135501400 de 130001500 de 141001600 de 141501580 de 14400
 <=3% 11,0% 12,0% 12,0% 10,0% 12,0% 12,0% 12,0% 11,0% 11,0% 11,0% 11,0% 11,0% 11,0% 11%
# 9000 de 11700 9 500 de 1480010000 de 133508500 de 13 500 11868  de 1310011500  de 1400011268 de 1400012000 de 130508200 de 130009000 de 135509650 de 1425010650 de 147509850 de 14200
 =100% 77% 64% 75% 63% 91% 82% 80% 92% 63% 66% 68% 72% 69% 74%
# 240 de 550 m2
240 de 550 
m2
250 de 550 m2 245 de 550 m2
350  de 550 
m2
360  de 550 
m2
250 de 550 
m2
260 de 550 
m2
280 de 550 
m2
320 de 550 
m2
260 de 550 
m2
270 de 550 
m2
255 de 550 m2
 =100% 44% 44% 45% 45% 64% 65% 45% 47% 51% 58% 47% 49% 46% 50%
# 1 de 3 1 de 3 1 de 3 1 de 3 1 de 3 1 de 3 1 de 3 1 de 3 1 de 3 1 de 3 1 de 3 1 de 3 1 de 3
 =100% 33% 33% 33% 33% 33% 33% 33% 33% 33% 33% 33% 33% 33% 33%
# 1 de 15 1 de 15 1 de 15 1 de 15 2 de 15 2 de 15 2 de 15 2 de 15 1 de 15 1 de 15 0 de15 0 de 15 1 de 15
  >=80% 7% 7% 7% 7% 13% 13% 13% 13% 7% 7% 13% 13% 7% 10%
Nº
Mayo Junio
03-feb 10-feb 17-feb 24-feb 03-mar 10-mar 17-mar 24-mar 31-mar 07-abr 14-abr 21-abr 28-abr
# 350 de 440 280 de 440 290 de 400 290 de 400 532  de 240 330 de 400 320 de 400 300 de 400 310 de 400 290 de 400 280 de 400 300 de 400 290 de 400
  >=100% 82% 64% 73% 73% 83% 83% 80% 75% 78% 73% 70% 75% 73%
DIMENSIÓN 2: 
EFICACIA
# 46 de 52 47 de 52 46 de 52 45 de 52 42 de 51 42 de 51 42 de 51 41 de 51 42 de 52 42 de 52 41  de 52 42 de 52 40 de 51
  >=90% 88% 90% 81% 87% 82% 82% 82% 80% 81% 81% 79% 81% 78%
































Pre - Evaluacion 























































Pre - Evaluacion 
(01 Febrero - 30 Abril)
Marzo Abril















































Antes de iniciar la implementación de las 5s en la empresa Blend S.A.C, es preciso 
esclarecer la situación actual de la empresa, con el fin de poder posteriormente 
evaluar la eficacia de la implementación y los resultados adquiridos. La información 
necesaria para identificar el estado de la empresa está dirigida a verificar si se 
cuenta con los estándares de limpieza, orden y la toma de datos de acuerdo a los 
indicadores planteados. Los pasos para el proceso de recolección de datos son: 
Problema (Observación y entrevistas informales). Se analizó la realidad 
problemática mediante la utilización de las herramientas de calidad como el 
Ishikawa con las 6Ms que evidencian el bajo rendimiento de la productividad en el 
área de almacén. Además; se utilizó diagrama de Pareto, y la alternativa de 
solución en la cual se definió las 5s como mejor solución. 
Tabla 4. Detalle de las causas establecidas en la realidad problemática 
Causa Detalles 
C1 Fatiga y cansancio 
C2 Irresponsabilidad 
C3 No trabajan en equipo 
C4 Malas especificaciones 
C5 Inadecuada inspección  
C6 Mala organización 
C7 Demoras en el armado de Pallets 
C8 
Desorganización de los saldos de 
PT 
C9 Mal Almacenamiento de productos 
C10 Iluminación insuficiente 
C11 Suciedad y desorden 
C12 Insuficiente espacio  
C13 Mala posición de estanterías 
C14 Falta de mantenimiento 
C15 Falta de manual de procedimientos 
C16 Pérdida de tiempo 
C17 Falta de estandarización 
C18 Falta de seguimiento 






Tabla 5. Causas calificadas de menor a mayor 
Causa  Eventos Acumulado 
C6 Mala organización 17 7% 
C7 Demoras en el armado de Pallets 17 14% 
C9 Mal Almacenamiento de productos 17 22% 
C4 Malas especificaciones 16 28% 
C5 Inadecuada inspección  16 35% 
C8 Desorganización de los saldos de PT 15 42% 
C11 Suciedad y desorden 15 48% 
C13 Mala posición de estanterías 15 54% 
C14 Falta de mantenimiento 14 60% 
C2 Irresponsabilidad 12 65% 
C16 Pérdida de tiempo 12 70% 
C3 No trabajan en equipo 11 75% 
C10 Iluminación insuficiente 11 80% 
C18 Falta de seguimiento 11 84% 
C12 Insuficiente espacio  10 89% 
C1 Fatiga y cansancio 9 92% 
C15 Falta de manual de procedimientos 9 96% 
C17 Falta de estandarización 9 100% 
Fuente: Elaboración propia 
 
En las tablas 4 y 5, se puede observar que la causa mayor del bajo rendimiento de 
la productividad en el área de almacén es la mala organización de los productos 
seguido de las demoras en el armado de pallets, mal almacenamiento de productos, 
malas especificaciones de los productos, inadecuada inspección, etc. La matriz de 
correlación ha servido para identificar las causas de la problemática de la empresa 
con la cual se realizó el Pareto. 
 
Medición de los indicadores antes de la implementación 
Para poder evaluar que tan buena fue la implementación de las 5s dentro del área 
de almacén de la empresa Blend S.A.C, es necesario determinar qué es lo que se 




va a permitir medir un antes de la implementación y así poder concluir que tan 


















Fuente: Toma fotográfica propia 
Figura 11 . Figuras antes de la Implementación de las 5'S 
 
En las tablas se puede observar la recopilación de datos antes de la 
implementación de las 5S  en el área de almacén, estos datos fueron otorgados por 
la empresa Blend S.A.C, donde notablemente la productividad está en un bajo 
rendimiento, debido a la demora de entregas de los productos y a la entrega de 
productos incompletos, que son requeridos por los clientes de la empresa. Con la 
implementación de las 5s se busca que el tiempo de pedidos entregados sea menor 
y que disminuya los pedidos incompletos, esto generará un impacto favorable en la 
productividad del área de almacén y así se cumplirá con todos los requerimientos 




2.7.2.1 Check List 
Se llevó a cabo un Check list y una encuesta con la intención de determinar el nivel 
actual de la empresa respecto al tema 5s. La fuente más certera para el análisis de 
la situación de la empresa son las personas que laboran dentro de ella y 
precisamente en el área de almacén. Para la evaluación de las 5s, se desarrolló un 
check list en donde se evaluaron unos ítems, mediante cuatro preguntas sencillas, 
las cuales fueron calificadas: 
Dónde: 
Si: Conforme 
A veces: una Vez por semana 
No: No Conforme 
 
Tabla 6. Check List en el área de almacén 
Nº DIMENSIONES / ítems  SI A 
VECES 
NO 
1 ¿Han sido eliminados todos los artículos innecesarios?   X 
2 ¿Los saldos son tratados  correctamente de acuerdo a sus 
características? 
  X 
3 ¿Los corredores y áreas de trabajo son lo suficientemente 
limpias y señaladas? 
  X 
4 ¿Se encuentran los lugares de trabajo sin desperdicios?   x 
5 ¿Existe un procedimiento para disponer de los artículos 
innecesarios? 
  x 
6 ¿Existe un lugar específico para todo?   X 
7 La iluminación es adecuada? ¿Encuentra ventanas, 
fluorescentes? 
 X  
8 ¿Los caminos de acceso, zonas de almacenamiento, lugares de 
trabajo están claramente definidos? 
 X  
9 ¿Es fácil reconocer el lugar para cada cosa?   X 
10 ¿Las estanterías muestran carteles de ubicación de los 
productos? 
  X 
11 ¿Son las áreas de trabajo limpias?  X  
12 ¿Las cantidades máximas y mínimas de almacenaje están 
indicadas? 
  X 
13 ¿Las herramientas de trabajo están ordenadas, organizadas, 
almacenadas y etiquetadas? 




14 ¿Está toda la información necesaria en forma visible?   X 
Total 0 4 10 No 
conforme 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 6, se puede observar los datos obtenidos del área de almacén de la 
empresa, se percibe que el nivel de clasificación, organización, limpieza, 
estandarización y disciplina es mínimo, obteniendo en su mayoría  un no 
cumplimiento o un cumplimiento regular de ellos. Además se registró fotografías 
antes de la implementación en el área de almacén y la toma de datos antes de la 
implementación. 
 




































Figura 15 . Estructura del Comité 5'S. 
 
 
2.7.2.3 Acciones a tomar  
El camino hacia la cultura del programa de 5S, se implementa a partir de cuatro 
fases: Preparación, Introducción, Implantación y Consolidación, los cuales se 




Paso 1: Anuncio oficial de las Implementación de las 5s  
Para que la empresa Blend S.A.C, tome la decisión de emprender la 
implementación se realizara un diagnóstico de la situación actual de la empresa de 
esta manera se logró sensibilizar a la gerencia general; además que se citaron 
casos de empresas que tuvieron éxito, mejora de productividad, calidad y beneficios 
luego de aplicar la técnica 5s. 
 
Compromiso de la Alta Dirección  
La iniciativa de implementar la estrategia de las 5S surgió a través de un estudio de 
la problemática de la empresa donde se detalla las dificultades que presenta un 
área específica que es el almacén. 
Se realizó una reunión donde participaron los jefes de área y asistentes, el 
responsable de llevarlo a cabo fue la gerencia general, dicha reunión tuvo una 
duración máxima de una hora. Tomada esta decisión la Gerencia General 
demuestra a sus empleados su compromiso e involucramiento, no solo al comienzo 
de la implementación, sino también en las fases sucesivas del proceso, 
concentrando todos los esfuerzos necesarios a fin de que las actividades 5S 
puedan desarrollarse de manera rápida y efectiva, siendo necesario su motivación 
hacia los demás para lograr la cooperación con un espíritu de trabajo en equipo. En 
el Acta de reunión se precisó que los jefes de área tenían el trabajo de difundir y 
mantener las 5s una vez implementada. 
Paso 2: Creación del comité de las 5S.  
Con base en la estructura organizacional, la gerencia general debe conformar un 
equipo de trabajo, encargándole la tarea de liderar el proceso de implementación de 
la estrategia de las 5S en la empresa. A este equipo se le brindara la introducción y 
sensibilidad con respecto al tema.  
Paso 3: Definición y elaboración de afiches (Promocionar las 5s).  
En este apartado la encargada de realizar afiches y fomentar las 5s dentro de la 




los materiales para las capacitaciones y las previas coordinaciones para un buen 
entendimiento de las 5s. 
Paso 4: Capacitación a los líderes de la implementación de las 5s  
En las capacitaciones se contó con la participación del comité de las 5s, 
colaboradores de la empresa y clientes invitados para una mejor fomentación de las 
5s y dar una mejor imagen de la empresa, el cual se realizó por un exponente 
experto en el tema. Las capacitaciones fueron supervisadas por el comité 5s. 
Durante esta capacitación se aprovechó en estimular la opinión creativa de los 
empleados, motivándolos a que expresen e intercambien sus ideas y sugerencias, 
sin preocuparse en lo que piensen los demás, esto fue con el propósito de crear 
una participación más libre. 
Paso 5: Elaboración del plan de actividades de la implementación de las 5s Se 
realizó el plan de actividades dentro de la tercera sesión de la capacitación, ya que 
la tercera y cuarta sesión de la capacitación fue solo para el gerente general, jefes 
de área y el comité 5s, con el fin de comenzar con la implementación dentro de la 
empresa en la segunda semana de Mayo. 
2.7.3 SEIKETSU- Estandarización (Capacitaciones) 
2.7.3.1 Capacitaciones de la metodología 5´S 
La disciplina será sustentada mediante la aplicación de los estándares y normas 
que se han establecido. Se debe inculcar la autodisciplina, es decir hacer de 
nuestra rutina diaria los procedimientos de las 5s. El control visual ayuda a mejorar 
el trabajo en equipo y la disciplina .Shitsuke tiene el propósito de seguir y respetar 
las políticas establecidas. Una forma de promover la autodisciplina es con el 
ejemplo. Se definieron actividades que fomenten la participación del personal.  
 Fomentar la comunicación interna  
 Coordinar las acciones entre el comité 5s y equipos asignados.  
 Desarrollar las actividades dentro de las horas laborales.  




 Fomentar el trabajo en equipo mediante la capacitación  
 Motivar la participación del personal en tareas de ejecución de proyectos de 
mejora dentro de la empresa.  
 Retroalimentación de lo aprendido, avance y conocimientos adquiridos.  
 Capacitar y educar constantemente.  
 Reforzar la autodisciplina y las buenas costumbres. 
 
2.7.4 Implementación 
SEIRI – Seleccionar 
Por la actividad de la empresa se acumulan una serie de elementos de trabajo que 
después de tiempo se convierten en obsoletos o pierden su valor. Por ende se tuvo 
en cuenta los criterios para clasificar. 





















El la figura 17 describe algunos criterios generales que se utilizó para clasificar y 
evaluar los elementos con sus respectivas disposiciones finales. En esta etapa del 
proceso se considera la estrategia de la “regla de las 48 horas”, la cual consiste en 
que todo lo que no se usa en cuarenta y ocho horas en un área de trabajo, no 
pertenece a ella y se procede a retirar del área. Lo primero que se realizo fue 
identificar el área a ser mejorada, en este caso es el área de almacén. Para dicha 
implementación se realizó las notificaciones de desecho, las cuales fueron 
elaboradas por el comité de las 5s. 
 
Herramientas que fueron utilizados en la implementación: 
 
Listado de elementos innecesarios: Esta lista permite registrar los elementos 
innecesarios, su ubicación, cantidad encontrada, posible causa y acción sugerida 
para su eliminación. Esta lista es llenada  por el responsable de seleccionar durante 
la campaña de clasificación  
 
Tabla 7. Formato para el listado de elementos innecesarios 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Tarjeta Roja: Este tipo de tarjeta permite identificar el elemento innecesario y que 
se debe tomar una acción correctiva.  
Área/Departamento
Responsable












Plan de acción para retirar los elementos: Una vez visualizados y marcados con 
las tarjetas los elementos innecesarios, se tendrán que hacer las siguientes 
consultas:  
 Mover el elemento a una nueva ubicación dentro de la planta.  
 Almacenar al elemento fuera del área de trabajo.  
 Eliminar el elemento.  
 
Control e informe final: El jefe de área deberá realizar un documento y publicarlo 
en un tablón informativo, vía correo, etc. 
 
Figura 17. Formato de tarjeta roja 
Se identificaron los elementos innecesarios, se colocaron las tarjetas rojas a 
elementos innecesarios y se elaboró el informe de notificación. En el caso del área 
de almacén se aplicará la tarjeta roja a existencias o inventarios en exceso o en 
Nombre del elemento: 
Cantidad F. Inv.
1 Materiales 5 Máquinas y equipos
2 Stock de procesos 6 Utiles y plantillas
3 Artículos 
semiacabados
7 Herramientas y 
suministros
4 Productos 8 Otros 
1 Materiales sobrantes 6 Rdeuce espacio
2 Defectuosos 7 Vencidos 
3 Deteriorados 8 No necesario



















deterioro. Se trasladan lo elementos que estén con tarjeta roja a un lugar temporal, 
posteriormente se evaluó si se eliminaba los elementos innecesarios o se reubican. 
 
SEITON – organizar 
El primer criterio que se siguió es saber con qué frecuencia se usan los elementos, 
documentos y materiales necesarios en el área de trabajo. Se procede a organizar 
los materiales, todo debe tener un nombre y su lugar debe estar identificado. 
Simultáneamente se debe realizar la limpieza, ya que se removido los elementos 
innecesarios. Se pasa a analizar y se define el sitio de colocación, se rotula los 
elementos, se procede a ordenar los productos y además se sigue con la 
demarcación de los pisos. El control visual es muy importante ya que permite tener 
una visión en tiempo real de condiciones normales y anormales que se puedan 
presentar en el área de trabajo. Es importante acomodar los letreros ya que indican 
señalización o alertas de peligro.  
Para un mejor orden y productos bien organizados e identificados se realizó el 
plano del área (ver en anexo 7). 
A continuación se muestra las acciones realizadas en la segunda etapa de la 
implementación. 





Figura 18. Diagrama de la etapa Organizar 
 
Figura 19 . Material rotulado y etiquetado 
Criterios para la ubicación de los elementos (documentos, mobiliario, equipo, 
materiales, herramienta, etc.) 
Tabla 8. Criterios de ubicación 
FRECUENCIA DE USO CRITERIO DE UBICACIÓN 
 A cada momento  Colocarlo junto a la persona 
 Varias veces al día  Colocarlo cerca de la persona 





 Algunas veces al mes  Colocarlo en áreas comunes 
 Algunas veces al año  Colocarlo en bodega o archivo 
 Posiblemente no se use  Colocarlo en archivo muerto 
Fuente: Elaboración Propia 
 
SEISO – Limpiar 
Lo primero que se realizo fue identificar el área donde se limpiará, en este caso es 
el área de almacén, se determinó los utensilios de limpieza que se usarán, aquí se 
requirió comprar escobas, recogedores, guantes de limpieza y desinfectantes como 
se especifica en la tabla de requerimiento. Se asignó responsabilidades de limpieza, 
se estableció realizar la limpieza 5 a 15 minutos diarios para que de esta manera el 
colaborador se identifique con su puesto de trabajo.  
 
A continuación, se muestra las acciones realizadas en la tercera etapa de la 
implementación. 
“Área de trabajo limpia” 
 











 Figura 21 . Zonas limpias 
 
2.7.5 Verificación de su cumplimiento 
SHITSUKE – Mantener (supervisión) 
La disciplina será sustentada mediante la aplicación de los estándares y normas 
que se han establecido .Se debe inculcar la autodisciplina, es decir hacer de 
nuestra rutina diaria los procedimientos de las 5s. El control visual ayuda a mejorar 
el trabajo en equipo y la disciplina .Shitsuke tiene el propósito de seguir y respetar 
las políticas establecidas. Una forma de promover la autodisciplina es con el 
ejemplo. Se definieron actividades que fomenten la participación del personal.  
 Fomentar la comunicación interna  
 Coordinar las acciones entre el comité 5s y equipos asignados.  
 Desarrollar las actividades dentro de las horas laborales.  
 Definir claramente el rol del personal  
 Fomentar el trabajo en equipo mediante la capacitación  
 Motivar la participación del personal en tareas de ejecución de proyectos de 
mejora dentro de la empresa.  
 Retroalimentación de lo aprendido, avance y conocimientos adquiridos.  
 Capacitar y educar constantemente.  





Figura 22 . Diagrama de la etapa Mantener  
Después de haber concluido con la implementación de las 5s, se realizó 
nuevamente la verificación mediante el check list que se usó en la evaluación inicial, 
ahora donde: 
Si: Conforme 
A veces: una Vez por semana 
No: No conforme 
En anexos se podrán observar imágenes como comparaciones del antes y después 
de la implementación de las 5´s 
Tabla 9. Check List en el área de almacén (Después) 
Nº DIMENSIONES / ítems  Si A 
veces 
No 
1 ¿Han sido eliminados todos los artículos 
innecesarios? 
X   
2 ¿Están todos los artículos restantes 
correctamente arreglados en condiciones 
sanitarias y seguras? 
X   
3 ¿Los corredores y áreas de trabajo son lo 
suficientemente limpias y señaladas? 
X   
4 ¿Se encuentran los lugares de trabajo sin 
desperdicios? 




5 ¿Existe un procedimiento para disponer de los 
artículos innecesarios? 
X   
6 ¿Existe un lugar específico para todo? X   
7 La iluminación es adecuada? ¿Encuentra 
ventanas, fluorescentes? 
X   
8 ¿Los caminos de acceso, zonas de 
almacenamiento, lugares de trabajo están 
claramente definidos? 
X   
9 ¿Es fácil reconocer el lugar para cada cosa? X   
10 ¿Las estanterías muestran carteles de 
ubicación de los insumos? 
X   
11 ¿Son las áreas de trabajo limpias? X   
12 ¿Las cantidades máximas y mínimas de 
almacenaje están indicadas? 
X   
13 ¿Las herramientas de trabajo están 
ordenadas, organizadas, almacenadas y 
etiquetadas? 
X   
14 ¿Está toda la información necesaria en forma 
visible? 
X   




















Figura 23 . Orientación a los Trabajadores 
Fuente: Toma fotográfica propia 
 
De la tabla anterior, se observa que hay un notable incremento de la metodología 
5s, la S que tiene mayor aplicación es la Clasificación, ya que se realizó una 
adecuada eliminación de elementos innecesarios lo que da como perspectiva mayor 
orden y limpieza, seguido de la disciplina, lo cual los trabajadores se sintieron 
comprometidos con la empresa y muy dispuestos a aprender dentro de la 
capacitación y ejecución de la metodología. 
2.7.6 Mejoras que considerar: 
Entre las mejoras implementadas tenemos las siguientes: 
 Creación de  Manual de Normas de Procedimiento Operacionales: 
 POE Atención y Seguimiento de Reclamos (Ver anexo 4) 
 POE Almacenamiento y Recepción de Prod. Terminados (Ver Anexo 5) 
 POE Preparación de despacho (Ver anexo 6) 
 POE Distribución y Transporte de Producto Terminado (Ver anexo 7) 
 POE Limpieza y Desinfección de Almacenes de Prod. Terminado (Ver anexo 
8). 
 Creación de Formatos de Control. 
 Formato de Limpieza de transporte y control de personal (ver anexo 20) 
 Formato de Servicio de transporte de producto terminado (Ver anexo 21) 
 Formato de movimiento de almacenes (Ver anexo 22) 
 Formato de Uso y control de Montacargas (Ver anexo 23) 
 Check List _ Auditoría almacén (Ver anexo 24) 
 Capacitación de Personal 
 Capacitación en Buenas Prácticas de Almacenaje. (ver anexo  
 Capacitación en Implementación de 5. 
 Incremento en el cumplimiento del nivel de servicios. 




















DIAGRAMA DE PROCESO AREA - PICKING






2.7.7 Análisis de los resultados estadísticos: 
 
 
Figura 25. Resultados de la post evaluación 
Nº
07-jul 14-jul 21-jul 28-jul 04-ago 11-ago 18-ago 25-ago 01-sep 08-sep 15-sep 22-sep 29-sep
#
150 de 15350 170 de 13850 100 de 14450 150 de 13850 150 de 15500 50 de 14600 150 de 13750 50 a 16200 50 de 15050 50 de 14350 50 de 15550 40 de 15700 40 de 15900
 <=3% 0% 1,2% 0,7% 1,1% 1% 0.3% 1.1% 0,3% 0,3% 0,3% 0% 0% 0,3% 1%
# 11700 de 1170014800 de 14800 13350 de 13350 13500 de 13 500 13100  de 1310014000  de 1400014000 de 1400013050 de 1305013000 de 1300013550de 13550 14250 de 1425014750 de 1475014200 de 14200
 =100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
# 550 de 550 m2 550 de 550 m2 550 de 550 m2 550 de 550 m2 550 de 550 m2 550 de 550 m2 550 de 550 m2 550 de 550 m2 550 de 550 m2 550 de 550 m2 550 de 550 m2 550 de 550 m2 550 de 550 m2
 =100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
# 3 de 3 3 de 3 3 de 3 3 de 3 3 de 3 3 de 3 3 de 3 3 de 3 3 de 3 3 de 3 3 de 3 3 de 3 3 de 3
 =100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
#
15 de 15 15 de 15 15 de 15 15 de 15 15 de 15 15 de 15 15 de 15 15 de 15 15 de 15 15 de 15 15 de 15 15 de 15 15 de 15
  >=80%
100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%
Nº
07-jul 14-jul 21-jul 28-jul 04-ago 11-ago 18-ago 25-ago 01-sep 08-sep 15-sep 22-sep 29-sep
#
455 de 400 444 de 400 543 de 440 460 de 400 293 de 240 488 de 400 488 de 400 500 de 400 494 de 400 494 de 400 506 de 400 494 de 400 564 de 440
  >=100% 88% 90% 81% 87% 82% 82% 82% 80% 81% 81% 79% 81% 78%
# 51 de 52 51 de 52 51 de 52 52 de 52 50 de 51 51 de 51 50 de 51 51 de 51 50 de 52 51 de 52 69 de 70 51 de 51 50 de 51
  >=90% 98% 98% 98% 100% 98% 100% 98% 100% 96% 98% 99% 100% 98%
FICHA DE RECOLECCIÓN DE DATOS



















Post - Evaluacion 




























Indicadores DIMENSIÓN 1: CLASIFICAR
2
DIMENSIÓN 2: ORDENAR 
Mercadería Cajas

































Post - Evaluacion 
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Compra)



















                                
                              
    
                                
                 
    
                    
                    
    
                         
                                  
    
                      
                                
    
             
               
    
                   
                   







MES CLIENTE Suma de MONTO SOLICITADOSuma de MONTO ENVIADOSuma de NO ATENCIONES
FEBRERO HIPERMERCADOS TOTTUS S.A S/. 636.841,46 S/. 546.611,89 S/. 90.229,57
MARZO HIPERMERCADOS TOTTUS S.A S/. 364.983,71 S/. 230.591,10 S/. 134.392,61
ABRIL HIPERMERCADOS TOTTUS S.A S/. 547.849,09 S/. 434.662,46 S/. 113.186,63
JULIO HIPERMERCADOS TOTTUS S.A S/. 563.738,59 S/. 563.346,98 S/. 391,61
AGOSTO HIPERMERCADOS TOTTUS S.A S/. 474.321,26 S/. 474.221,26 S/. 100,00
SEPTIEMBRE HIPERMERCADOS TOTTUS S.A S/. 457.676,41 S/. 457.676,39 S/. 0,02
Total general S/. 3.045.410,52 S/. 2.707.110,08 S/. 338.300,44
Promedio de % CLIENTE




















FEBRERO MARZO ABRIL JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE
Suma de MONTO SOLICITADO S/. 636.841,46 S/. 364.983,71 S/. 547.849,09 S/. 563.738,59 S/. 474.321,26 S/. 457.676,41
Suma de MONTO ENVIADO S/. 546.611,89 S/. 230.591,10 S/. 434.662,46 S/. 563.346,98 S/. 474.221,26 S/. 457.676,39



















NIVEL DE SERVICIO PROMEDIO (VALORIZADO)
Suma de MONTO SOLICITADO
Suma de MONTO ENVIADO
Suma de NO ATENCIONES
Valores
MES CLIENTE





















































En este capítulo se procesa, detalla y analiza cada una de las hipótesis planteados 
en la investigación mediante los resultados adquiridos en los meses de evaluación 
con los instrumentos de recolección de datos tanto en antes y el después de la 
implementación, realizando así una definición a cada uno de los cuadros con los 
resultados generales en el análisis descriptivo e inferencial, los mismos que podrán 
ser observados mediante histogramas, estadígrafo, etc. Estos resultados fueron 
procesados en el programa estadístico informático SPSS (Stadistical package for 
social science versión: 21.0)  
3.1 Análisis Descriptivo 
Como primer paso para el análisis de datos, se procede a realizar el análisis 
descriptivo de la variable dependiente, haciendo uso de las herramientas SPSS 21. 
A. Procesamiento de datos de la Productividad 
En esta sección se muestra el número de datos procesados y el porcentaje de la 
evaluación de la variable productividad. 
 
Tabla 10: Resumen del procesamiento de datos de la Productividad 
 Casos 
Válidos Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Productividad Pre 13 100,0% 0 0,0% 13 100,0% 
Productividad Post 13 100,0% 0 0,0% 13 100,0% 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Para el análisis descriptivo se empleará el uso del histograma para reflejar su 
comportamiento de forma gráfica, así como también un análisis de sus medidas de 





Figura 27. Histograma del antes y después de Productividad 
 
Interpretación: 
 La Media de la productividad antes fue de 73,86 y después es 80,30 
 La Mediana antes fue de 75,00 y después es de 79,38. 
 El valor mínimo y máximo fue de 61,60 y 81,34 antes mientras que, después 
el valor mínimo y máximo es de 75,84 y 88,20 respectivamente. 
 La desviación estándar antes fue de 6,02 mientras que después es de 3,71. 
 
 
B. Procesamiento de datos del Eficiencia 
En esta sección se muestra el número de datos procesados y el porcentaje de la 
evaluación  del indicador eficiencia. 
Tabla 11: Resumen del procesamiento de datos de la Eficiencia 
 Casos 
Válidos Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficiencia Pre 13 100,0% 0 0,0% 13 100,0% 
Eficiencia Post 13 100,0% 0 0,0% 13 100,0% 





Para el análisis descriptivo se empleará el uso del histograma para reflejar su 
comportamiento de forma gráfica, así como también un análisis de sus medidas de  
tendencias central y de dispersión.  
 
Figura 28. Histograma del antes y después del Eficiencia 
 
Interpretación: 
 La Media de la eficiencia antes fue de 75,53 y  del 82,46 después. 
 La Mediana antes fue de 75,00 y después es de 81,00. 
 El valor mínimo y máximo antes fue de 64,00 y 83,00, mientras que, después 
el valor mínimo y máximo es de 78,00 y 90,00 respectivamente. 
 La desviación estándar antes fue de 5,55 mientras que después es de 3,60. 
 
C. Procesamiento de datos de la Eficacia 
En esta sección se muestra el número de datos procesados y el porcentaje de la 








Tabla 12: Resumen del procesamiento de datos de la Eficacia 
 Casos 
Válidos Perdidos Total 
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje 
Eficacia Pre 13 100,0% 0 0,0% 13 100,0% 
Eficacia Post 13 100,0% 0 0,0% 13 100,0% 
Fuente: Elaboración Propia 
 
Para el análisis descriptivo se empleará el uso del histograma para reflejar su 
comportamiento de forma gráfica, así como también un análisis de sus medidas de 
tendencias central y de dispersión.  
 
 
Figura 29. Histograma del antes y después de la Eficacia 
 
Interpretación: 
 La Media de la eficacia antes fue de  94,77 y  del  98,54 después. 




 El valor mínimo y máximo fue de 88,00 y 99,00 antes mientras que, después 
el valor mínimo y máximo es de 96,00 y 100,00 respectivamente. 
 La desviación estándar antes fue de 3,05 mientras que después es de 1,20. 
 
3.2 Análisis Inferencial 
El análisis inferencial permite a la presente tesis la descripción de las variables más 
allá de las distribuciones, contrastando la hipótesis general y las específicas, con la 
finalidad de validar la hipótesis del investigador y rechazar la hipótesis nula. 
 
A. Análisis de la  hipótesis general 
El análisis de la hipótesis general del presente estudio es la siguiente: 
Hipótesis Alterna (Ha): La implementación de la metodología de las 5’s incrementa 
la productividad en el área de almacén de la empresa Blend SAC Chorrillos 2017. 
Con la finalidad de realizar la contrastación de hipótesis general: Productividad, 
primero se determinará si los datos tienen un comportamiento paramétrico o no 
paramétrico. Por consiguiente, debido a que: n=13, se determina que la prueba de 
normalidad aplicada es el estadígrafo de Shapiro-Wilk  
 
Regla de Decisión 
 Si       , los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 
 Si       , los datos de la serie tienen un comportamiento  paramétrico 
 
Tabla 13: Prueba de normalidad de Productividad 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Productividad Pre ,884 13 ,080 
Productividad Post ,908 13 ,171 
          




De la tabla 14, se puede observar que la significancia de la productividad antes es 
de 0.080 y después de 0.171 y como  ambas son mayores  a 0.05, entonces, según 
la regla de decisión descrita, se determina que el análisis de contratación de 
hipótesis del estadígrafo es paramétrico, por consiguiente, para este caso se aplica 
la prueba de T-student. 
 
Contrastación de la hipótesis general 
Hipótesis Nula (Ho): La implementación de la metodología de las 5’s no 
incrementa la productividad en el área de almacén de la empresa Blend SAC 
Chorrillos 2017. 
Hipótesis Alterna (Ha): La implementación de la metodología de las 5’s incrementa 
la productividad en el área de almacén de la empresa Blend SAC Chorrillos 2017. 
 
Regla de Decisión 
                    
                    
 
Donde  
        Es la media de la productividad antes  













Tabla 14: Comparación de medias de Productividad de T-students 





















 Fuente: Elaboración Propia 
 
De la tabla 15, queda demostrado que la media de la productividad antes  73,86  es 
menor que la media de la productividad después 80,30  por lo cual, no se cumple 
                   , en tal razón, se rechaza la hipótesis nula, y se acepta la 
hipótesis de investigación  o alterna, por lo cual queda demostrado que la 
implementación de la metodología de las 5’s incrementa la productividad en el área 
de almacén de la empresa Blend SAC Chorrillos 2017. 
 
Con la finalidad de aseverar esta hipótesis, se procede a realizar un análisis más 
detallado para su autenticidad, presentando el estadístico de prueba de T-student 
para ambas productividades, tomando en cuenta: 
 
Regla de decisión 
Si       , se rechaza la hipótesis nula 








Tabla 15: Estadístico de prueba T-student para la Productividad 





Error típ. de 
la media 
95% Intervalo de confianza 
para la diferencia 
Inferior Superior 
Productividad Pre - 
Productividad Post 
-6,44769 7,64959 2,12161 -11,07029 -1,82509 -3,039 12 ,010 
Fuente: Elaboración Propia 
 
De la tabla 16 se puede corroborar que la significancia de la prueba T-students, 
aplicado al indicador de productividad después y antes, muestra un valor de 0.010, 
por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión descrita, se rechaza la 
hipótesis nula, y se acepta  la hipótesis del investigador, es decir, a acepta que la 
implementación de la metodología de las 5’s incrementa la productividad en el área 
de almacén de la empresa Blend SAC Chorrillos 2017. 
B. Análisis de la primera hipótesis específica 
El análisis de la primera hipótesis específica del presente estudio es la siguiente: 
Hipótesis Alterna (Ha): La implementación de la metodología de las 5’s incrementa 
la eficiencia en el área de almacén de la empresa Blend SAC Chorrillos 2017. 
Con la finalidad de realizar la contrastación de la primera hipótesis: Eficiencia, 
primero se determinará si los datos tienen un comportamiento paramétrico o no 
paramétrico. Por consiguiente, debido a que: n=13, se determina que la prueba de 
normalidad aplicada es el estadígrafo de Shapiro-Wilk  
Regla de Decisión 
 Si       , los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 






Tabla 16: Prueba de normalidad de la Eficiencia 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficiencia Pre ,930 13 ,337 
Eficiencia Post 
,844 13 ,024 
         Fuente: Elaboración Propia 
De la tabla 17, se puede observar que la significancia de las eficiencias, antes es de 
0.066 y después de 0.015 y como ambas no son mayores a 0.05, entonces, según 
la regla de decisión descrita, se determina que el análisis de contratación de 
hipótesis del estadígrafo es no paramétrico, por consiguiente, para este caso se 
aplica la prueba de Wilcoxon. 
Contrastación de la primera hipótesis específica 
Hipótesis Nula (Ho): La implementación de la metodología de las 5’s no 
incrementa la eficiencia en el área de almacén de la empresa Blend SAC Chorrillos 
2017. 
Hipótesis Alterna (Ha): La implementación de la metodología de las 5’s incrementa 
la eficiencia en el área de almacén de la empresa Blend SAC Chorrillos 2017. 
Regla de Decisión 
                    
                    
 
Donde  
        Es la media de la eficiencia antes  








Tabla 17: Comparación de medias de la eficiencia de Wilcoxon 










3,59665 78,00 90,00 
 Fuente: Elaboración Propia 
 
De la tabla 18, queda demostrado que la media de la eficiencia antes 75,54 es 
menor que la media de la eficiencia después 82,46  por lo cual, no se cumple  
                  , en tal razón, se rechaza la hipótesis nula, y se acepta la 
hipótesis de investigación o alterna, por lo cual queda demostrado que la 
implementación de la metodología de las 5’s incrementa la eficiencia en el área de 
almacén de la empresa Blend SAC Chorrillos 2017. 
Con la finalidad de aseverar esta hipótesis, se procede a realizar un análisis más 
detallado para su autenticidad, presentando el estadístico de prueba de Wilcoxon 
para ambas eficiencias, tomando en cuenta: 
 
Regla de decisión 
 
Si       , se rechaza la hipótesis nula 











Tabla 18: Estadístico de prueba Wilcoxon para la Eficiencia 







Fuente: Elaboración Propia 
 
De la tabla 19, se puede corroborar que la significancia de la prueba Wilcoxon, 
aplicado al indicador de eficiencia después y antes, muestra un valor de 0.003, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión descrita, se rechaza la hipótesis 
nula, y se acepta que la implementación de la metodología de las 5’s incrementa la 
eficiencia en el área de almacén de la empresa Blend SAC Chorrillos 2017. 
C. Análisis de la segunda hipótesis específica 
El análisis de la segunda hipótesis específica del presente estudio es la siguiente: 
Hipótesis Alterna (Ha): la implementación de la metodología de las 5’s incrementa 
la eficacia en el área de almacén de la empresa Blend SAC Chorrillos 2017. 
Con la finalidad de realizar la contrastación de la segunda hipótesis específica: 
Eficacia, primero se determinará si los datos tienen un comportamiento paramétrico 
o no paramétrico. Por consiguiente, debido a que: n=13, se determina que la prueba 
de normalidad aplicada es el estadígrafo de Shapiro-Wilk  
Regla de Decisión 
 Si       , los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 









Tabla 19: Prueba de normalidad de Eficacia 
 Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
Eficacia Pre ,953 13 ,648 
Eficacia Post ,813 13 ,010 
                                          
Fuente: Elaboración Propia 
 
De la tabla 20, se puede observar que la significancia de las eficacias, antes es de 
0,648 y después de 0.010 y como la ambas no son mayores a 0.05, entonces, 
según la regla de decisión descrita, se determina que el análisis de contratación de 
hipótesis del estadígrafo es no paramétrico, por consiguiente, para este caso se 
aplica la prueba de Wilcoxon. 
 
Contrastación de la segunda hipótesis específica 
Hipótesis Nula (Ho): La implementación de la metodología de las 5’s no 
incrementa la eficacia en el área de almacén de la empresa Blend SAC Chorrillos 
2017. 
Hipótesis Alterna (Ha): La implementación de la metodología de las 5’s incrementa 
la eficacia en el área de almacén de la empresa Blend SAC Chorrillos 2017. 
 
Regla de Decisión 
                    
                    
 
Donde  
        Es la media de la eficacia antes  




Tabla 20: Comparación de medias de la Eficacia de Wilcoxon 



















                    
Fuente: Elaboración Propia 
 
De la tabla 21, queda demostrado que la media de la eficacia antes 94,76 es menor 
que la media de la eficacia después 98,53  por lo cual, no se cumple            
        , en tal razón, se rechaza la hipótesis nula, y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por lo cual queda demostrado que la implementación de la 
metodología de las 5’s incrementa la eficacia en el área de almacén de la empresa 
Blend SAC Chorrillos 2017. 
Con la finalidad de aseverar esta hipótesis, se procede a realizar un análisis más 
detallado para su autenticidad, presentando el estadístico de prueba de Wilcoxon 
para ambos rendimientos, tomando en cuenta: 
Regla de decisión 
 
Si       , se rechaza la hipótesis nula 











Tabla 21: Estadístico de prueba Wilcoxon para Eficacia 
 Eficacia Post - Eficacia Pre 
Z -2,804b 
Sig. asintót. (bilateral) ,005 
            
Fuente: Elaboración Propia 
 
De la tabla 22,  se puede corroborar que la significancia de la prueba Wilcoxon, 
aplicado al indicador de eficacia de respuesta después y antes, muestra un valor de 
0.005, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión descrita, se rechaza la 
hipótesis nula, y se acepta  que la metodología de las 5’s incrementa la eficacia en 












La implementación de las 5s mejora la productividad en el área de almacén de la 
empresa Blend S.A.C. Como se puede apreciar,  la media del antes y después del 
análisis inferencial de la productividad, queda demostrado que la productividad en el 
área de almacén ha mejorado en un 73.86% antes a un  80,30%  después.  Esto 
debido a la implementación y seguimiento adecuado  de la metodología de las  5s. 
Igualmente se cotejo lo mencionado por MARTINEZ,  Cipriano (2010), quien logro 
incrementar la productividad mediante el mejoramiento del ambiente de trabajo 
reducción del tiempo real y energía  así como identificar y cuantificar los elementos 
necesarios para su posterior organización se logra minimizar pérdida de tiempo y de 
esta manera mejora significativamente la productividad resultando con indicadores 
positivos, por lo cual genera un beneficio a la empresa a lo largo del tiempo. 
La implementación de las 5s mejora la eficiencia en el área de almacén de la 
empresa Blend S.A.C. Como se puede apreciar en  la media del antes y después 
del análisis inferencial de la eficiencia, queda en evidencia que la eficiencia en el 
área de almacén ha mejorado de un 75.53% antes   a un 82.46% después.    todo 
esto debido a una correcta implementación de las 5s.Se evidencia que la 
metodología es efectiva y concuerda con los trabajos previos de la tesis  
ORTEGA, Fernando y VILCHEZ, MILENA (2012), quien en su investigación con su 
propuesta de mejora logro aumentar  la eficiencia monetaria en un 13% y la 
eficiencia de la línea en un 3.04% en envasadora Caxamarca >Gas S.A, mediante 
capacitación  e implementación de reglas. Rodriguez (2010), en su manual de 
estrategias de las 5’S menciona que  éstas metodologías fueron establecidas 
espontáneamente orientadas a la productividad, con una cultura de trabajo y una 
ventaja competitiva con miras a ser eficientes  en todas las actividades productivas 





La implementación de las 5’S mejora la eficacia en el área del almacén de la 
empresa Blend SAC, como se puede apreciar del antes y el después del análisis de 
la eficacia, queda evidencia de mejora de  un  94.77% a un 98.0% todo esto debido 
















Después de realizar el análisis estadístico, se concluye en lo siguiente: 
 
La implementación de la metodología de las 5’S, incrementó la productividad en el 
área del almacén de la empresa Blend Sac Chorrillos Lima – 2017 tal como se 
muestra en la tabla N°11 la productividad mejoró de un  73.86% antes a un  80,30%   
La implementación de la metodología de las 5’S, incrementa los resultados del 
indicador eficiencia en el área del almacén  de la empresa Blend Sac Chorrillos 
Lima – 2017 tal como lo muestra  Tabla N° 12 donde se evidencia de incremento de   
75.53% antes a un 82.46% después.  
 
La implementación de la metodología de las 5’S, incrementa los resultados del 
indicador eficacia en el área del almacén  de la empresa Blend Sac Chorrillos Lima 
– 2017 tal como se muestra en la  tabla 13 se observa de un 94.77% a un 98.0% 
después. 
Adicionalmente ACUÑA, Diego (2012) que tuvo como objetivo  aumentar la 
capacidad de producción  mediante la aplicación de las 5’S e ingeniería de métodos 
estima un incremento de la productividad del 13% de las unidades fabricadas por el 
mes y además observa un incremento  del 50% del espacio volumétrico. 





























La empresa Blend S.A.C; debe tener presente que es primordial sostener las 5s en 
el área de almacén, ya que es una fuente de mejora continua y permite mejorar la 
productividad en dicha área; por lo que generará un mejor desenvolviendo de las 
actividades dentro del almacén. Cabe resaltar que es importante tener personal 
capacitado para mantener el proceso de implementación de las 5s que es requisito 
indispensable para sostener un buen control de los indicadores involucrados en el 
estudio. Por su buen rendimiento, factibilidad y bajo costo de sostenimiento se 
recomienda: 
Implementación de las 5s en las diferentes  áreas de la empresa que interactúan 
con el almacén de productos terminados, con la finalidad de evaluar y reafirmar la 
influencia importante de dicha variable.  
Con respecto a la eficiencia, se recomienda promover la disciplina; ya que es la S 
más importante a impulsar lo cual logrará que las 5s se mantengan y que las 
actividades dentro del área de almacén se realicen con fluidez, evitando pérdidas 
de tiempo en la búsqueda de algún producto o pedido del cliente.  
Con respecto a la eficacia, se recomienda aplicar las normas que se establecieron 
en la implementación de la cuarta S, ya que de esta manera se podrán mantener 
las tres primeras S, por lo cual la empresa tendrá una capacidad de respuesta de 
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“La productividad tiene que 
ver con los resultados que 
se obtienen en un  proceso 
o un sistema, por lo que 
incrementar la 
productividad es lograr 
mejores resultados 
considerando los recursos 
empleados para generarlos. 
En general, la productividad 
se mide por el cociente 
formado por los resultados 
logrados y los recursos 
empleados.” (Gutiérrez, 
2010, p. 21).
La variable Productividad en 
el  almacén, se determina a 
través de las dimensiones 
Eficiencia y Eficacia  las 
cuales se miden  en función 












La estrategia de las 5S es 
una metodología práctica 
para el establecimiento y 
mantenimiento del lugar del 
trabajo bien organizado, 
ordenado, limpio, a fin de 
mejorar las condiciones de 
seguridad, calidad en el 
trabajo y en la vida diaria. 
Está integrado por cinco 
palabras japonesas que 
inician con la letra “s”, que 
resumen tareas simples 
que facilitan la ejecución 
eficiente de las actividades 
laborales. (Rodríguez, José, 
2010, p.2)
La variable  5S se sustenta 
en la aplicación de las 
dimensiones clasificar, 
ordenar, limpiar, estandarizar 
y disciplina,  cuyos 
indicadores son 
Herramientas equipos 
operativos,  lista de códigos 
de productos  terminados  
actualizados, lista de 
mercadería por cliente, 
rotulados de productos, 
capacitaciones, 
cumplimiento de actividades, 
como son :
Recepción de ordenes 
Compra, registro en el 
sistema, cumplimiento de los 












1. ¿De qué manera la 
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metodología de las 5’s 
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Establecer procedimientos que garanticen conservar la calidad del producto durante 
su embalaje, armado de Pallets y despacho de los productos de higiene domestica 




Aplica a los productos terminados aprobados que se encuentran en el almacén de 
producto terminado del laboratorio BLEND S.A.C. 
 
2. DEFINICIONES: 
2.1 Almacenamiento: acción de ubicar y mantener en áreas determinadas, materias 
primas, materiales de empaque, productos a granel y productos terminados de 
acuerdo a condiciones requeridas, en disponibilidad para su destino posterior. 




2.3 Calificado: Persona que reúne todas las características necesarias para realizar 
determinada tarea 
2.4 FEFO: sistema de rotación de productos almacenadas que establece que los 
productos que expiran primero serán los primeros en ser despachados. 
2.5 FIFO: sistema de rotación de productos 
 
3. DESARROLLO: 
3.1 El proceso de Preparación de Pedidos de los productos de higiene doméstica, 
seleccionados y requeridos se realizan en el área Picking. 
3.2 El responsable del Almacén, es el encargado de garantizar que se cumpla los 
procedimientos establecidos en esta Norma. 
3.3 El coordinador de despachos,  comunica a almacén de productos terminados, a 
través de correos o impresos, las cantidades y tipo de productos a atender por cada 
solicitud de los clientes, estas pueden llegar a través de Órdenes de Compra y/o 
correos. 
3.4 El responsable del almacén es el encargado de evidenciar que: 
 Los Pallest sean armados según lo indicado en el Picking entregado por 
parte del coordinador de despacho. 
 Que se cumpla el armado según  su presentación y la cantidad solicitada. 
 Identificar los pallets según su contenido mediante un rotulo. 
 Colocar fill a los pallets que estén listos para despacho. 
 La mercadería armada es contrastada Resp. Almacén – Resp. de 
transporte así evitar entregas erróneas por falta de información. 
3.5  El responsable de Almacén es el encargado de tener lista la carga con  las 
cantidades y en la fecha pactada con el cliente. Caso contrario si no se tuviese el 
stock para atender de manera total la solicitud del cliente, se procede a coordinar 
entre las respectivas jefaturas de Producción y Comercial, la elaboración de los 
productos faltantes para la atención total del cliente, considerando los procesos, 
tiempo e inventario de materia prima. Luego de esto se verifica si se atenderá al 
100% o de manera parcial al cliente. 
3.6 Para la atención del cliente se procede a separar y seleccionar los productos según 
información o solicitud transmitida por el área comercial, para esto se considera el 
procedimiento de despacho proporcionado por cada cliente. Utilizamos el criterio 
FEFO para los despachos y/o envíos. 
3.7 Luego de tener las cantidades verificadas, se procede a cargar el medio de 
transporte más acorde a las necesidades del cliente. Para esto controlamos el buen 
desempeño del transportista con un listado de características mínimas que debe 
cumplir la unidad (ANEXO 1). 
3.8 La verificación de las cantidades cargadas para la atención del cliente se realiza 
mediante la guía de remisión. La cual debe retornar a nuestra oficina con una señal 









Anexo 4. Procedimiento Operativo Estándar de Recepción y almacenamiento 
de Producto terminado 
 
4. OBJETIVO 
Establecer procedimientos a seguir para efectuar la recepción, manipuleo y 
almacenaje de los Productos Terminados de Higiene Doméstica del Laboratorio 
 BLEND S.A.C., en forma ordenada y en condiciones adecuadas para conservar 








6.1 Almacenamiento: Acción de ubicar y mantener en áreas determinadas, materias 
primas, materiales de empaque, productos a granel y productos  terminados de 
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Jefe de Gestión de 





6.2 Aprobado: Condición de un área, producto de materia prima, materiales de 
envasado, acondicionado, empaque o producto terminado, que indica que está 
disponible para su utilización. 
6.3 Contaminación: Presencia de sustancias extrañas o indeseables, en especial 
partículas o microorganismos, en un área, equipo, maquinas, instrumentos, materia 
prima, materiales de envasado, acondicionado, empaque o producto terminado 
como consecuencia de un acto imprevisto, erróneo o intencional. 
6.4 Contenido: Material o producto que se encuentra dentro de un envase. 
6.5 Control de Calidad: Conjunto de Procedimientos técnicos y actividades operativas 
destinadas a analizar, medir, confrontar, y verificar que un insumo recepcionado 
cumpla con las características y especificaciones predeterminadas. 
6.6 Embalaje: Caja o cubierta con que se resguardan los materiales o productos para 
ser transportados. 
6.7 Envase inmediato o Primario: Envase dentro del cual se coloca el producto en su 
forma terminada. 
6.8 Envase Mediato o Secundario: Envase definitivo o material de empaque dentro del 
cual se coloca el envase inmediato, y es usado para la distribución y 
comercialización de un producto. 
6.9 Lote: Una cantidad definida de Materia Prima, material de envasado, acondicionado 
y empaque, o producto elaborado en un solo proceso o en una serie de procesos, 
de tal manera que puede esperarse que sea homogéneo. En el caso de un proceso 
continuo de producción, el lote debe corresponder a una fracción definida de la 
producción, que se caracterice por la homogeneidad que se busca en el producto. A 
veces es preciso dividir un lote en una serie de sub-lotes, que más tarde se juntan 
de nuevo para formar un lote final homogéneo. 
6.10 Número de Lote: Combinación distintiva de números, letras y/ó símbolos, por la 
cual se identifica un lote o partida, de manera tal que la historia completa de su 
fabricación pueda ser seguida. 
6.11 Producto Terminado: Producto que ha sido sometido a todas las etapas de 
producción, incluyendo el envasado. 
6.12 Recepción: Es uno de los procesos de un almacén el cual corresponde al punto 
de transferencia de propiedad entre un proveedor y un cliente. Es una etapa de 
control importante para garantizar la conformidad de la mercancía antes du 
integración en las existencias de la empresa. 
6.13 Rotulado: Leyenda o escrito, inserto o prospecto que se imprime o adhiere en los 
envases del producto, se le adjunta o lo acompaña y que contiene la información 
técnica que obra en el registro sanitario del producto. 
6.14 Sistema FEFO: Sistema de rotación de productos almacenados que establece 
que los productos que Primero Expiran son los que Primeros Salen. 
Sistema FIFO: Sistema de rotación de productos almacenados que establece que 
los productos que Primero Ingresan son los que Primeros Salen. 
 
7. DESARROLLO: 
7.1 El responsable del Almacén previo comunicado, del jefe de producción verifica y 




7.2 La verificación y recepción de Producto Terminado, incluirá lo siguiente: 
7.2.1 Recibir la Guía de Remisión Interna donde se describe brevemente los productos 
que de llevare al almacén de producto terminado. 
7.3 En cuanto al producto: El Responsable del Almacén, revisa: 
7.3.1 Embalaje: Que se encuentre limpio, seco, seguro y debidamente identificado 
mediante el Formato de Identificación de Pallet de Producto Terminado PR-PRO-
009. 
7.3.2 Envase: Que se encuentre limpio, seco, sin manchas ni quebradas o rotas. 
7.3.3 Rotulados: Que los datos necesarios tales como nombre del producto, número 
de lote, fecha de vencimiento y autorización sanitaria o notificación sanitaria 
obligatoria entre otros datos de interés, estén debidamente consignadas. 
7.4 Contenido: Que la cantidad referida en los documentos correspondan con la 
cantidad del producto físico. 
7.5 Si todo está conforme el responsable del Almacén, firma la Guía de Remisión 
interna emitida por el Jefe de Producción y comunica al auxiliar del almacén para el 
traslado de los productos terminados debidamente embalados, aprobados e 
identificados. 
7.6 El colaborador de almacén previa verificación de las buenas condiciones de la 
stocka y de su indumentaria personal ingresa a producción por la puerta indicada y 
retira el producto del área de producción, bajo la supervisión de su jefe inmediato, 
trasladándolo al área de recepción del almacén destino de productos terminados 
según corresponda (PT-1, PT-2 O TRANSITO). 
7.7 El Responsable de Almacén registra el ingreso del producto terminado de forma 
sistemática y manualmente. 
7.8 El colaborador de Almacén ubica la zona de Almacenamiento los productos 
terminados recepcionados, respetando el sistema FIFO y FEFO, de forma ordenada, 
evitando la confusión y contaminación de los mismos. 
7.9 Si se presentara alguna No Conformidad, el auxiliar del almacén comunica a su jefe 
inmediato para dar la solución inmediata correspondiente. 
7.10 El responsable del Almacén registra la temperatura y humedad de las áreas de 















Anexo 5.Procedimiento Operativo Estándar - Preparación de Despacho 
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Establecer procedimientos que garanticen conservar la calidad del producto durante 
su embalaje, armado de Pallets y despacho  de los productos de higiene domestica 




Aplica a los productos terminados aprobados que se encuentran en el almacén de 
producto terminado del laboratorio BLEND S.A.C. 
 
10. DEFINICIONES: 
10.1 Almacenamiento: acción de ubicar y mantener en áreas determinadas, materias 
primas, materiales de empaque, productos a granel y productos terminados de 
acuerdo a condiciones requeridas, en disponibilidad para su destino posterior. 
10.2 Aprobado: condición de un área  





10.4 FEFO: sistema de rotación de productos almacenadas que establece que los 
productos que expiran primero serán los primeros en ser despachados. 
10.5 FIFO: sistema de rotación de productos 
 
11. DESARROLLO: 
11.1 El proceso de Preparación de Pedidos de los productos de higiene doméstica, 
seleccionados y requeridos se realizan en el área Picking. 
11.2 El responsable del Almacén, es el encargado de garantizar que se cumpla los 
procedimientos establecidos en esta Norma. 
11.3 El coordinador de despachos,  comunica a almacén de productos terminados, a 
través de correos o impresos, las cantidades y tipo de productos a atender por cada 
solicitud de los clientes, estas pueden llegar a través de Órdenes de Compra y/o 
correos. 
11.4 El responsable del almacén es el encargado de evidenciar que: 
 Los Pallest sean armados según lo indicado en el Picking entregado por 
parte del coordinador de despacho. 
 Que se cumpla el armado según  su presentación y la cantidad solicitada. 
 Identificar los pallets según su contenido mediante un rotulo. 
 Colocar fill a los pallets que estén listos para despacho. 
 La mercadería armada es contrastada Resp. Almacén – Resp. de 
transporte así evitar entregas erróneas por falta de información. 
11.5  El responsable de Almacén es el encargado de tener lista la carga con  las 
cantidades y en la fecha pactada con el cliente. Caso contrario si no se tuviese el 
stock para atender de manera total la solicitud del cliente, se procede a coordinar 
entre las respectivas jefaturas de Producción y Comercial, la elaboración de los 
productos faltantes para la atención total del cliente, considerando los procesos, 
tiempo e inventario de materia prima. Luego de esto se verifica si se atenderá al 
100% o de manera parcial al cliente. 
11.6 Para la atención del cliente se procede a separar y seleccionar los productos 
según información o solicitud transmitida por el área comercial, para esto se 
considera el procedimiento de despacho proporcionado por cada cliente. Utilizamos 
el criterio FEFO para los despachos y/o envíos. 
11.7 Luego de tener las cantidades verificadas, se procede a cargar el medio de 
transporte más acorde a las necesidades del cliente. Para esto controlamos el buen 
desempeño del transportista con un listado de características mínimas que debe 
cumplir la unidad (ANEXO 1). 
11.8 La verificación de las cantidades cargadas para la atención del cliente se realiza 
mediante la guía de remisión. La cual debe retornar a nuestra oficina con una señal 














Anexo 6.Procedimiento Operativo Estándar - Distribución y Transporte de 
Productos terminados 
14. OBJETIVO: 
Establecer procedimientos que garanticen conservar la calidad del producto durante 
su embalaje, distribución y transporte de los productos de higiene domestica del 




Aplica a los productos terminados aprobados que se encuentran en el almacén de 
producto terminado del laboratorio BLEND S.A.C. 
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16.1 Almacenamiento: acción de ubicar y mantener en áreas determinadas, materias 
primas, materiales de empaque, productos a granel y productos terminados de 
acuerdo a condiciones requeridas, en disponibilidad para su destino posterior. 
16.2 Aprobado: condición de un área  
16.3 Calificado: Persona que reúne todas las características necesarias para realizar 
determinada tarea 
16.4 FEFO: sistema de rotación de productos almacenadas que establece que los 
productos que expiran primero serán los primeros en ser despachados. 
16.5 FIFO: sistema de rotación de productos 
 
17. DESARROLLO: 
17.1 El proceso de embalaje y distribución de los productos de higiene doméstica, 
seleccionados y requeridos se realizan en el área correspondiente de embalaje y 
despacho. 
17.2 El responsable del Almacén, organiza coordina y programa la distribución de 
productos hacia nuestros clientes. 
17.3 El área comercial comunica a almacén de productos terminados, a través de 
correos o impresos, las cantidades y tipo de productos a atender por cada solicitud 
de los clientes, estas pueden llegar a través de Órdenes de Compra y/o correos. 
17.4 Las solicitudes de los clientes son contrastadas, por el auxiliar de almacén, con 
el stock al día de los productos terminados, de tener el material suficiente se 
coordina el despacho en las cantidades y fecha pactada con el cliente. Caso 
contrario si no se tuviese el stock para atender de manera total la solicitud del 
cliente, se procede a coordinar entre las respectivas jefaturas de Producción y 
Comercial, la elaboración de los productos faltantes para la atención total del cliente, 
considerando los procesos, tiempo e inventario de materia prima. Luego de esto se 
verifica si se atenderá al 100% o de manera parcial al cliente. 
17.5 Para la atención del cliente se procede a separar y seleccionar los productos 
según información o solicitud transmitida por el área comercial, para esto se 
considera el procedimiento de despacho proporcionado por cada cliente. Utilizamos 
el criterio FEFO para los despachos y/o envíos. 
17.6 Luego de tener las cantidades verificadas, se procede a cargar el medio de 
transporte más acorde a las necesidades del cliente. Para esto controlamos el buen 
desempeño del transportista con un listado de características mínimas que debe 
cumplir la unidad (ANEXO 1). 
17.7 La verificación de las cantidades cargadas para la atención del cliente se realiza 
mediante la guía de remisión. La cual debe retornar a nuestra oficina con una señal 

















Anexo 7.Procedimiento Operativo Estándar - Limpieza de almacenes de 
Productos Terminados 
20. OBJETIVO: 
Mantener los almacenes limpios y ordenados, paletas adecuadamente ubicadas dejando libre el 
tránsito para la limpieza constante del mismo. 
21. ALCANCE: 




22.1 Se realiza limpieza diaria de los pisos de los tres  los almacenes. 
22.2 Se realizará una limpieza mensual del contorno de los racks del almacén de DIGESA y DIGEMID. 
22.3 Cada dos meses se cambiará de film a las paletas ubicadas en los almacenes de producto 
terminado. 
22.4 Semanalmente se limpiarán los montacargas de producto terminado (montacarga a gas y 
eléctrico) 
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Anexo 13: Imágenes como comparación del antes y después de la implementación 




















































ALMACEN PABELLON POSICIONES COMENTARIOS UTILIZADO PRODUCTO
A 64 Junto pared 64 LPT TOTTUS
B 60 60 LPT TOTTUS 14 + VIRUTEX 26 + WONG 20
C 60 60 LPT WONG 53+ METRO 7
D 60 Junto planta 60 LPT METRO 60
A 39 Fondo izquierda 39 SVZ BOREAL 20 +TOTTUS 15
B1 12 Entrada izquierda 12 LVP P1 12
B2 16 Entrada derecha 10 LVP TOTTUS 10
CONTORNO 36 Paredes 21 LIMPIAVIDRIOS 12 + LAMINADO 9






CATEGORIA MARCA Suma de PALETAS
CERA LIQUIDA 8                                    
CERA PASTA -                                
DESATORADOR 7                                    
DESINFECTANTE 38                                 
DETERGENTE LIQUIDO 7                                    
LAMINADO 9                                    
LAVAVAJILLAS LIQUIDO 6                                    
LAVAVAJILLAS PASTA 22                                 
LIMPIATODO BOREAL 20                                 
METRO 67                                 
PRECIO UNO 39                                 
TOTTUS 78                                 
WONG 71                                 
LIMPIAVIDRIOS 12                                 
QUITAMANCHAS 22                                 
QUITASARRO 11                                 
SACAGRASA 12                                 
SHAMPOO 3                                    
SUAVIZANTE 44                                 
TOALLITAS -                                
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SOLICITAR 






































































Anexo 21: Formato Uso de montacargas y control de gas 
 
 






METODOLOGÍA DE LAS 5 ´S 
Este es un cuestionario que mide la metodología de las 5 S. La información brindada por usted en 
esta herramienta es de carácter estrictamente confidencial, por lo que se le agradece su objetividad. 
Indicaciones: Lea detenidamente los siguientes ítems y marque una X en la opción que crea usted 
conveniente,  según el siguiente cuadro. 
Nunca Casi nunca A veces Casi 
siempre 
Siempre 
1 2 3 4 5 
 
   
Nº DIMENSIONES / ítems  Calificación 
  SI      
  NO      
 DIMENSIÓN 1: Clasificación 0 1 2 3 4 Tot 
1 Han sido eliminados todos los 
artículos innecesarios? 
      
2 Están todos los artículos restantes 
correctamente arreglados en 
condiciones sanitarias y seguras? 
      
3 Los corredores y áreas de trabajo 
son lo suficientemente limpias y 
señaladas? 
      
Check List – Auditoria Almacén 










4 Los artículos innecesarios están 
siendo almacenados en el 
almacén de tarjetas rojas y bajo 
las normas de buenas prácticas 
de manufactura? 
      
5 Existe un procedimiento para 
disponer de los artículos 
innecesarios? 
      
 DIMENSIÓN 2: Organización 0 1 2 3 4 Tot 
6 Existe un lugar específico para 
todo, marcado visualmente y bajo 
las normas de buenas prácticas 
de manufactura? 
      
7 Está todo en su lugar específico y 
bajo las normas de buenas 
prácticas de manufactura? 
      
8 Son los estándares y límites 
fáciles de reconocer? 
      
9 Es fácil reconocer el lugar para 
cada cosa? 
      
10 Se vuelven a colocar las cosas en 
su lugar después de usarlas? 
      
 DIMENSIÓN 3: Limpieza 0 1 2 3 4 Tot 
11 Son las áreas de trabajo limpias y 
se usan detergentes y limpiadores 
aprobados? 
      
12 El equipo se mantiene en buenas 
condiciones y limpio? 
      
13 Es fácil distinguir los materiales de 
limpieza, uso de detergentes y 
limpiadores aprobados? 
      
14 Las medidas de limpieza 
utilizadas son inviolables? 




15 Las medidas de limpieza y 
horarios son visibles fácilmente? 
      
 DIMENSIÓN 4: Estandarización 0 1 2 3 4 Tot 
16 Está toda la información necesaria 
en forma visible? 
      






CUESTIONARIO DE PRODUCTIVIDAD 
 
Este es un cuestionario que mide la productividad de la entidad. La información 
brindada por usted en esta herramienta es de carácter estrictamente confidencial, 
por lo que se le agradece su objetividad. 
Indicaciones: Lea detenidamente los siguientes ítems y marque una X en la opción 




A veces Casi 
siempre 
Siempre 




DIMENSIONES / ítems  ALTERNATIVAS 
 DIMENSIÓN 1: EFICIENCIA 0 1 2 3 4 Tot 
1 Se brinda certeza a la hora 
de realizar sus funciones. 




2 Se resuelven los problemas 
que dificultan el trabajo. 
      
3 Se cuidan los recursos que 
tienen a su disposición para 
el desempeño de su trabajo. 
      
4 Se cumple con todas las 
obligaciones del trabajo. 
      
5 Se brinda orientación al 
usuario a fin de lograr su 
satisfacción con el servicio. 
      
6 Se distribuye el tiempo para 
la atención a los usuarios. 
      
7 Se sienten motivados para 
trabajar. 
      
 DIMENSIÓN 2: EFICACIA 0 1 2 3 4 Tot 
8 Realizan su trabajo de 
manera pertinente para el 
cumplimiento de sus 
funciones. 
      
9 Brindan aportes alternativos y 
creativos. 
      
10 Maximizas el 
aprovechamiento de los 
recursos. 
      
11 Se logran obtener los 
resultados esperados por los 





12 Se logra la satisfacción de los 
usuarios. 
      
13 Se muestra amabilidad a los 
usuarios. 
      
 DIMENSIÓN 3: EFECTIVIDAD 0 1 2 3 4 Tot 
14 Se desempeña bien en el 
entorno de su trabajo. 
      
15 Se presenta resultados 
globales positivos a largo 
plazo. 
      
16 Se coordina esfuerzos y 
energías de forma 
sistemática. 
      
17 Se atiende a las demandas 
de los usuarios. 
      
 Se realiza las actividades en 
el tiempo prudencial. 
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